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শ্রীনুখেআ নাথ দাস 


ও 
আীগোবিন্দ চন্দ্র কর্মকার 


পশ্চিমবঙ্গ মধ্য শিক্ষা-পর্যৎ কর্তৃক অনুমোদিত ‘Hand Spinning 


and Weaving’-এর ৬ষ্ঠ ও ৭ম শ্রেণীর জন্য নির্দিষ্ট পাঠক্রম অনুসরণে 


শিবা BS SOE Ilo 


॥ প্ৰথম খণ্ড ॥ জিও 


শ্রীসুখে্দ্ নাথ দাস, 
বিনয়ভবন, শীন্তিনিকেতন। 
ও 
্রীগোবিন্দ চন্দ্র কর্মকার, শিল্প বিগ্তার শিক্ষক, 
সারঙ্গাবাদ উচ্চতর মাধ্যমিক ও বহুমুখী বিগ্তালয়,ৃঁ 
২৪ পরগণা। 


প্রথম প্রকাশ £ ডিসেম্বর, ১৯৬৪ । 


£ প্রকাশক £ : 
এন, এন, দাস। 


কান্দী, মুনিদাবাদ ৷ SELEY 


সর্বস্বত্ব সংরক্ষিত ! 


£ প্রাপ্তিস্থান ঃ 
জীসুখেন্্র নাথ দাস শ্রাগোবিন্দ চন্দ্র কর্মকার 


বিনয়ভবন, শান্তিনিকেতন সারঙ্গাবাদ উচ্চতর মাধ্যমিক বিদ্যালয় 


_ পশ্চিমবঙ্গ সারঙ্গাবাঁদ, ২৪ পরগণা । 


955০০ 
% 240'8:99_  জ্ঞানভীর্থ 
আছ ৪০3 NEA ১, কর্ণওয়ালিশ হী, 


কলিকাতা-১২। 
ৃ $ মুদ্রাকর £ 
? আইডিয়াল প্রেস 
বি, এন, ঘে।ষ 
১২৷১, হেমেন্দ্ৰ সেন ষ্টরীট, 
কলিকাতা-৬ 
| 
] 


মূল্য--২৫০ টাকা মাত্র। 


বড়ই আনন্দ ও আশার কথা যে, বিদ্যালয়ের পাঠক্রমে শিক্ষী- 
মূলক শিল্প-শিক্ষা স্থান পাইয়াছে। এই ব্যবস্থা নিঃসন্দেহে 
স্বাধীনতোত্তর শিক্ষা ব্যবস্থার এক বিশেষ ও স্মরণীয় অগ্রগতি । 
কিন্তু ইহাও সত্য যে, এখনও পর্যন্ত উক্ত শিল্প শিক্ষার আশান্রূপ 
রূপায়ণ সম্ভব হইয়া ওঠে নাই। ইহার পশ্চাতে একাধিক প্রত্যক্ষ 
ও পরোক্ষ কারণ বর্তমান রহিয়াছে । বিভিন্ন_-শিক্ষা-শিল্পের জন্য 
উপযুক্ত পাঠ্যপুস্তকের অভাব উহাদের মধ্যে এক অন্যতম প্রধান 
কারণ, একথা বলাই বাহুল্য । 


ছাত্র-ছাত্রীদের আবারপূর্ণ তাগাদা ও শিক্ষার মানোন্নয়নে 
নৈতিক কর্তব্যবোধ আমাদিগকে বর্তমান পুস্তক রচনায় প্রবৃত্ত 
করিয়াছে। পশ্চিম বংগ মধ্যা-শিক্ষা পর্যৎ কর্তৃক অনুমোদিত ‘Hand 
Spinning and Weaving’ এর ৬ ও ৭ম শ্রেণীর পাঠক্রম 
অনুসরণে পুস্তকখানি রচিত হইলেও উহাতে উক্ত পাঠক্রম বহিভূর্ত 
অন্যান্য অনেক প্রয়োজনীয় ও প্রাসঙ্গিক বিষয়েরও আলোচনা কর! 
হইয়াছে। শিক্ষা-মূলক শিল্পশিক্ষণের উদ্দেশ্যের দিকে লক্ষ্য 
রাখিয়া ও বিশেষ ভাবে, অল্পবয়স্ক ছাত্র-ছাত্রীদের সীমিত গ্রহণ 
ক্ষমতার কথা স্মরণ করিয়া বইখানিকে একান্ত ভাবে তাহাদের 
উপযোগী করিয়া! তুলিতে সর্বতোভাবে চেষ্টা করিয়াছি। পুস্তক 
খানি শুধু উচ্চতর মাধামিক বিদ্যালয়ের উক্ত শ্রেণী সমূহের জন্যই 
নয়, বুনিয়াদী বিদ্যালয় গুলিতেও পাঠ্য পুস্তক হিসাবে ব্যবহার করা 
চলিতে পারিবে । এমনকি, শিক্ষক-শিক্ষণ মহাবিদ্যালয়ের স্কৃতা- 
কাটা ও বয়ন-বিদ্যার শিক্ষার্থীরাও প্রভূত উপকার পাইবেন বলিয়া 
বিশ্বাস করি। 


প্রথম প্রচেষ্টাতেই বইখানি স্বয়ং সম্পূর্ণ ও সর্বাঙ্গ সুন্দর 
হইয়াছে এবং ইহার মানোন্নয়নে আর কিছুই করিবার মত বাকী 
নাই__এইরূপ ঘোষণা করার ধৃষ্টতা রাখিনা। প্রকৃত পক্ষে, 
কোন পাঠা পুস্তকের মানোন্েয়ন সংশ্লিষ্ট শিক্ষক-শিক্ষিকা ও ছাঁত্র- 
ছাত্রীদের বিশেষ বিশেষ প্রয়োজন ও পঠন পাঠনে নানাবিধ 
অস্তুবিধার পরিপ্রেক্ষিতেই সবচেয়ে ভালভাবে হইতে পারে । তাই, 
এ সম্পর্কে ছাত্র-ছাত্রী, শিক্ষক-শিক্ষিকা সকলকে তাহাদের মূল্যবান, 
পরামর্শ দানে আন্তরিক আহ্বান জানাই । 

নূতন শিক্ষাবৎসর ও ছাত্র-ছাত্রীদের তীব্র প্রয়োজনের কথা 
স্মরণ কক্সিি বইখানির কাজ অতি দ্রুত শেষ করিতে হইয়াছে । 
ইহাতে কিছু কিছু মুদ্রণপ্রমাদ থাকিয়া যাওয়া খুবই স্বাভাবিক। 
তাহার জন্য পূর্বাহ্ছেই ত্রুটি স্বীকার করিতেছি । 

ভ্রীমনিল কুমার কর্মাকীর মহাশয় ছবিগুলি অশকিয়া দিয়া 
আমাদের বিশেষ কুতজ্ভতাভাজন হইয়াঁছেন। বইখানির বান্তব 
রূপায়ানে অন্যান্য ধাহাদের সাহায্য পাইয়াছি তীাহাদেরও সকলকে 
আন্তরিক ধন্যবাদ জানাই । * 

ছাত্র-ছাত্রীদের জন্য লেখা; তাই বইখানি তাহাদের হাতে 
সমর্পন করিলাম। তাহারা উপকৃত হইলে আমাদের উদ্দেশ্য 
সফল ও শ্রম সার্থক হইয়াছে মনে করিব । 


বিনীত-__ 
শ্রীনুখেন্্র নাথ দাস 
ও 
প্রীগোবিন্দ চন্দ্র কর্মকার 


48 


- 


লুক্ুজ্লীস্পভ্জ 


বিষয় 
] প্রস্তাবনা $ 
) ক্র্যাপট্ট, বন্্রশিন্ন, পাঠ্যবিষয় ও পুস্তকের আলোচ্য সীম ** 
2 প্রথম ভাগ ৪ 
॥ তা কাটা ॥ 
প্রথম পরিচ্ছেদ ই 
সুতাঁকাটা, তুলা, আশ, কার্পাস ও কটট্ন্‌:** 
দ্বিতীয় পরিচ্ছেদ ঃ 
রন তুলা-বলয় ও পৃথিবীর তুলা উৎপাদনের স্থান সমূহ --- 
পৃথিবীর বিভিন্ন দেশের তুলা উৎপাদনের হার "- 


তুলার শ্রেণী বিভাগ "* 
কোন্‌ জাতীয় তুল! কত নথ হুতার পক্ষে উপযোগী '* 


তুলা চাষের পক্ষে উপযোগী জল আবহাওয়া ও মাটী :* th 


তৃতীয় পরিচ্ছেদ 8 
বীজ মুক্ত করন ** 
হাতের সাহায্যে িনিং ** 
পায়ের সাহায্যে জিনিং"** 

০৪ চরকির সাহায্যে জিনিং-** 

গণাইট প্রস্তুত করা ও গাঁইট বাধা ** 
পরিবহন ** 

2 দ্বিতীয় ভাগ ৪ 

॥ বয়ন বিদ্যা ॥ 


প্রথম পরিচ্ছেদ ৪ 
বয়ন, বয়ন-বিদ্া, শক্তি চালিত ও হস্ত চালিত তাতে বয়ন ** 


uw 


৯৭ 


বিষয় 


দ্বিতীয় পরিচ্ছেদ ঃ 
বয়ন তন্তু ও উহার আবশ্যিক গুণাবলী*** 
বয়ন তন্তুর শ্রেণী বিভাগ--- 
সুতার প্রকার ও বাজারে প্রচলিত সরবরাহ প্যাকেজ 


তৃতীয় পরিচ্ছেদ ঃ 
মাড় প্রকরণ 
মাড় প্রকরণ ও উহার উদ্দেস্ত-* 
মাড় প্রকরণে প্রয়োজনীয় দ্রব্যাদি * 
মাড় প্রকরণের প্রকার ভেদ ** 
হস্ত তাত শিল্পে সাধারণ প্রচলিত মাড় প্রকরণ পদ্ধতি 
তাপমাত্রা, সময় ও পরিমাণ *- 
চতুর্থ পরিচ্ছেদ ঃ 
টানা প্রস্তুত করণ 
টানা প্ৰস্তত করণের ধারাবাহিক ক্রিয়াসমূহ-** 
ববিন করা 
টানা দেওয়া 
এক বুতার টান৷ দেওয়া 
খাঁচা ক্রীলের টানা, দেওয়া 
খুটায় টানা দেওয়া 
পাথালি ড্রামে টানা দেওয়া 
খাড়া ড্রামে টানা দেওয়া 
বীম করা 
“গাথা 
সানা গাথা x 
তাতে জোড়া + 
পঞ্চম পরিচ্ছেদ ই 
তাত, তাতের অংশ ও সরঞ্জাম 


১ 


বিষয় 
তর 
বয়ন 
বয়ন শিল্পের প্রাচীনতা ও ওৎকর্ষ. *** 
বয়ন শিল্পের গুরুত্ব 
বয়ন শিল্প এবং তাত ও সরঞ্জাম 
তাতের শ্রেণী বিভাগ ০ 
ছোঁড়া মাকুর তাত - 
ঠক্‌ ঠকি তাঁত (গর্ভ ও ফ্রেম) 22 
চিত্তরঞ্জন তাত ee 
স্তালভেসান আগি তাত 
হাটার্সলি তাত ee 
ঠক্ঠকি ফ্রেম তাঁতের বর্ণনা--উহার বিভিন্ন অংশ 
তাতে টানার গতিপথ তত 
বয়ন পদ্ধতি 
তাতের গতি তত 
যষ্ঠ পরিচ্ছেদ £ 
বস্ত্রশিল্প সন্বন্ধায় হিসাব 
সুতার নম্বর eee 


সুতার নম্বর নির্ণয় পদ্ধতি ই 
তুলার সুতার নম্বর নির্ণয় পদ্ধতি 
সুতার নম্বর লিখিবার পদ্ধতি 
সানার হিসাব 
বিলাতী সানার নম্বর নির্ণয় পদ্ধতি 

* দেশী সানার নম্বর নির্ণয় পদ্ধতি 
‘ব’এর হিসাব 
বিলাতি ‘ব’ এর নম্বর নির্ণয় ee 
টানা ও পড়েন স্থতার হিসাব তন 
কতিপয় হিসাবের উদাহরণ Ee 


বিষয় 


সুতার হিসাব সম্পর্কে কয়েকটি কথা 
বন্ত্রশিলে ব্যবহৃত ওজন ও মাপের তালিকা 
দৈর্ঘ্য সম্বন্ধীয় মাপ Ee 
স্থান পরিমাণ সন্বন্ধীয় মাপ Ee 
ওজন সম্বন্ধীয় মাপ -* 
তরল পদার্থের পরিমাণ সম্বন্ধীয় মাপ .** 
তাপমাত্র! সম্বন্ধীয় মাপ 

ভারতীয় মুদ্রার ওজন তালিকা 

পরিবর্তন তালিকা 


সপ্তম পরিচ্ছেদ ঃ 

বস্ত্র গঠন প্রণালী 
বঙ্ত্রের প্রকার ভেদ > 
তাতে বোন! কাপড় কিরূপে গঠিত হয় 
তাতে বোনা কাপড়ের গঠন-এর শ্রেণী বিভাগ 
নক্সা কাহাকে বলে i 
নস! প্রস্তুত করা কাহাকে বলে 
নক্সা কাগজের বর্ণনা 
নক্সা! কাগজের ব্যবহার 
একটি নক্মার কতটুকু অআকিতে হয় -** 
সহজ ব! সাদ! সিধা বুনন 
প্লেন উইভে বোনা কাপড় অলংকৃত করণ 
বুনট ও উহার দৃঢ়তা = 
প্লেন উইভ জাত বুননী ass 
ওয়ার্প রিব 
ওয়েফট্‌ রিব 
ওয়েফট রেপ 
ওয়ার্প রেপ 
নকল রেপ 
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বিষয় 


কর্ড ্রাইপ 

কর্ডেড, চেক 

ম্যাট উইভ, 

ভ্যারিগেটেড ম্যাট 

টুইল ও টুইল জাত বুনন 

টুইল উইভের শ্রেণী বিভাগ 

নিয়মিত টুইল 

আকা বাকা টুইল 

পুন্সজ্জিত টুইল 

মিশ্রিত টুইল 

ভাংগা টুইল 

চিত্রিত ব। অলংকৃত টুইল 

রুহিতন বুনন 

মৌচাক বুনন 

বর্ণ ও বুননের মিশ্রিত ফল 

নক্সা কাগজের উপর বর্ণ ও বুননের মিশ্রিত ফণ অংকন 
বর্ণবিস্তাস ও বুনন ফল এর শ্রেণী বিভাগ n 


পু 


১১২ 
১১২ 
১১৩ 
১১৪ 
১১৫ 
১১৬ 
১১৭ 
১২০ 
১২৩ 
১২৪ 
১২৭ 
১২৮ 
১৩০ 
১৩১ 
১৩৪ 
১৩৫ 
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সুতা কাটা ও বয়ন বিষ 
২ ১ম খণ্ড $ 
প্রস্তাবনা 

ক্র্যাপউ বন্ধ শিল্প, পাঠা বিষয় ও পুস্তকের আলোচ্য সীম] । 

Craft (ক্র্যাপউ) কথার সহজ বাংলা অর্থ হাতের কাজ। 
শক্তিচালিত যন্ত্রের সাহায্য ব্যতিরেকে হস্তচালিত সাধারণ ও 
টু'কটাকি যন্ত্রের সাহায্যে কোন শিল্পত্রব্য উৎপন্ন করাকে ক্র্যাপ্‌ট্‌ 
বলা যায়। যেমন-_হাতে সূতা কাটা, হাত তাতে বন্ত্রাদি উৎপাদন, 
কাঠের কাজ, উদ্যান রচনা, মাটার তৈয়ারী বিভিন্ন দ্রব্যাদি নির্মাণ, 
ইত্যাদি। হাতে সৃত। কাটা ও হাত তাতে বস্ত্র বয়ন ও তৎসংশ্লিষ্ 
অতি আবশ্যকীয় বিষয়াদি এই পুস্তকের আলোচ্য বিষয়বস্তু । 

বর্তমান পুস্তকের বিষয়বস্তু সম্পর্কে আরও একটু পরিষ্কার ধারণ! 
পাইতে হইলে বস্ত্র শিল্প-বিজ্ঞান (5:0015 Technology ) 
সম্বন্ধে সংক্ষেপে গুটী কয়েক কথা জানা আবশ্যক " আশ লইয়া 
কাজ সুরু কর! হইতে বাজারে যে অবস্থায় বস্ত্াদি কিনির্তে পাওয়া 
যায় সেই অবস্থায় বস্ত্রাদি প্রস্তুত করিয়া দেওয়া পর্য্যন্ত যাবতীয় 
কাধ্যাবলী ও তৎসংশ্লিষ্ট যাবতীয় ও প্রয়োজনীয় জ্ঞাতব্য বিষয়সমূহ 
বস্্শিল্প-বিজ্ঞানের অন্তর্গত। বন্ত্রশিল্প বিজ্ঞানের আয়তন তাই 
বিশাল; বিশেষতঃ, উনবিংশ শতাব্দীর বিশাল বস্ত্র শিল্প-বিজ্ঞান 
যেখানে যাবতীয় কাধ্যাদি মূল্যবান, বিশালকায় বা অতি সুগ্ম শক্তি 
চালত যন্ত্র বা অতি আধুনিক স্বয়ংক্রিয় যন্ত্রাদির দ্বারা সাধিত 
হইতেছে । আঁশ হইতে বস্তু প্রস্তুত পর্যন্ত সমগ্র কার্ধ্টটা খুব 
সহজ, সরল ও সংক্ষিপ্ত নয়; বরং উহা ছুরহ, জটীল ও সুদীর্ঘ । 
সমগ্র কার্য্যটী অসংখ্য ধারাবাহিক ক্রিয়া-প্রক্রিয়ায় পরিপূর্ণ । সুতা 

২ 


ক স্থতা কাটা ও বরন বিদ্যা 
কাটা অর্থাৎ আশ হইতে স্তৃতা প্রস্তুত করা এবং বয়ন, উক্ত অসংখ্য 
ক্রিয়ার মধ্যে দুইটা প্রধান ক্রিয় যাহা স্কুলের ছাত্র-ছাত্রীদিগের 
জ্রযাপউ, হিসাবে পাঠ্য বিষয়। উহাদের সহিত আংগিক ভাবে 
সম্বন্ধযুক্ত কতকগুলি অবশ্য প্রয়োজনীয় জ্ঞাতব্য বিষয় ও পাঠ্য 
তালিকার বিষয়বস্ত। তাই এই পুস্তকের মাধ্যমে সুবিশাল ও 
আধুনিক বন্শিল্প-বিজ্ঞান সম্বন্ধে ( বা, এমন কি, হাতে সুতা কাট! 
ও হস্ত তাত শিল্প সংক্রান্ত যাবতীয় বিষয়ে ) এক স্ুপ্রশস্ত ও চূড়ান্ত 
জ্ঞান লাভ হইবে এইরূপ মনে করা ঠিক হইবে না। এই পুস্তকে 
পাঠ্য তালিকা অনুসরণে হাতে স্থত! কাটা ও হাত তাতে বন্ত্র বয়ন 
এবং তৎসংশ্লিষ্ট বিষয়াদি আলোচনা কর! হইয়াছে । 
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ল্‌স্ভা| কাউ ত লন লিল] 
৪ হম 2 
প্রথম ভাগ 
স্বতা কাটা 


প্রথম পরিচ্ছেদ 
স্ৃতা কাটা, তুলা, আঁশ, কার্পাম ও কটন 


আঁশ বা তন্ত (71575 ) হইতে সুতা ( Yarn or Thread ) 
প্রস্তুত করাকে সূতা কাটা (90100109 ) বলে। বক্ত্রশিল্পে 
( Textile Industry ) বহু প্রকারের স্থত৷ ব্যবন্ৃত্র হইয়া থাকে ; 
যেমন, তুলার স্থৃতা, পাটের সুতা, পশমের সুতা, কৃত্রিম রেশমের 
সুতা, শনের সুতা ইত্যাদি । এক এক ধরণের স্থৃতা এক এক 
জাতীয় আঁশ বা তন্তু হইতে প্রস্তুত হয়। তুলা (০০:1০. ) এইরূপ 
এক জাতীয় আরশ বা তন্ত। তুলা হইতে যে স্ৃতা প্রস্তুত হয় 
তাহাকে তুলার স্ুতা (cotton Yan) বলে। ছাত্র-ছাত্রীরা 
সকলে নিশ্চয় তুলা দেখিয়া থাকিবে । এক গোছা বা এক চাপড়া 
তুল। (A lump of cotton) আর কিছুই নয়--উহা! তুলার 
অসংখ্য জীশ বা তত্তর সমষ্টি মাত্র। তুলার গোছাকেই লম্বা ও সরু 
করিয়। এবং পাকাইয়া সুতা প্রস্তুত করা হয়; অর্থাৎ একসাথে 
পাশাপাশি কতকগুলি আশ ক্রমাগত পরস্পরের প্রান্তভাগে জুড়িয়া 
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ও পাক খাইয়া তীয় পরিণত হর। যে কোন আশ হইতে 
সুতা! প্রস্তুতের ইহাই সাধারণ পদ্ধতি । 

আবার, সুতা প্রস্তুত ব। স্ৃৃতা কাটা হাতের সাহায্যে হইতে 
পারে অথবা যন্ত্রের সাহায্যে হইতে পারে। প্রথমে প্রকারের 
সূতা কাটাকে হাতে সুতা কাটা ( Hand Spinnin) ও দ্বিতীয় 
প্রকারকে কলে স্ৃতা কাট! ( Machine Spinning ) বলে। 

হাতের সাহায্যে তুলার সুতা কাটা ( Cotton Hand Spinn- 
259) ও তৎসংশ্লিষট বিষয়াদিই এই পুস্তকে আলোচনা কর| 
হইয়াছে। 

তুলা অনেক প্রকারের । যথা, কার্পাস তুলা, শিমূল তুলা, 
আকন্দ তুলা, ইত্যাদি। কিন্তু বন্ত্রশিল্পে তুলা বলিতে প্রধানতঃ 
কার্পাস তুলাকেই বুঝাইয়া থাকে। এই কার্পাস শব্দটি একটি 
বাংলা শব্দ । সংস্কৃতে উহা কার্পাসী। কার্পাস ও কার্পাসজাত 
শিল্পের উৎপত্তি যে ভারতবর্ষে__এইরূপ অনুমান করিবার যথেষ্ট 
যুক্তিসংগত কারণ আছে। আরব বণিকৃ্দের ব্যবসা-বাণিজ্যের 
মাধ্যমে কার্পাস শিল্প-দ্রব্য ও উহার অস্তিত্বের কথা ইয়োরোপের 
দেশগুলিতে হুড়াইয়া পড়ে । প্রাচীন এক্‌ নাটক-সাহিত্যাদিতে 
‘কার বাসিনা?, ‘কার বাসাম” (তুলার আশ ), কার্বাসা” (তুলা 
সূত!) প্রভৃতি শব্দ দেখিতে পাওয়া যায়। উহার! সংস্কৃত 
'কার্পাসী, শব্দ হইতে উৎপন্ন হইয়াছে বলিয়া মনে করা হয়। কার্পাস 
ব। তুলা কথাটির ইংরাজী শব্দ যে €5০৮০:--উহা। আরবী Katan 
বা! 5৮ হইতে আসিয়াছে 


দ্বিতীয় পরিচ্ছেদ 


তুলা বলয় ও পৃথিবীর তুলা উৎপাদনের স্থানসমূহ 
(Cotton Belt and World’s Cotton growing areas) : 


৪০০ ডিগ্রী উত্তর অক্ষরেখা ও ৩০* ডিগ্রী দক্ষিণ অক্ষরেখার 
মধ্যবর্তী দেশগুলিতে প্রায় সর্বত্র কম-বেশী তুলা জন্মিয়া থাকে। 
এই দুই অক্ষরেখার মধ্যবর্তী সমগ্র অঞ্চলকে তাই 'ভুলা-বলয় ব! 
‘Cotton-Belt’ বলে । 

(ভৌগোলিক বিভাগ অনুযায়ী) নিম্নলিখিত অঞ্চলগুলি ছা 
বলয়ের অন্তর্গত 8 

(ক) উত্তর আমেরিকা মহাদেশের দক্ষিণ ভাগ 
(খ) দক্ষিণ আমেরিকা মহাদেশের উত্তর ভাগ 
(গ) আফ্রিকা মহাদেশ 

(ঘ) ইউরোপ মহাদেশের দক্ষিণ-পূর্বের কিছু অংশ 

(ড) এশিয়া মহাদেশের দক্ষিণ ভাগ 
(চ) অষ্ট্রেলিয়া মহাদেশের উত্তর ভাগ ? 

তুল! বলয়ের অন্তর্গত এই সমস্ত মহাদেশগুলির নিয়লিখিত 
‘দেশগুলিতে কম-বেশী তুল! জন্মিয়া থাকে £_ 

(ক) আমেরিকা যুক্তরাষ্ট্র ফ্লোরিডা, জর্জিয়া, ভাজিনিয়া, 
ক্যারোলিনা, আলাবামা,মিসিসিপি, অলিয়েন্স, আর্কানসাস্‌, টেনেসি, 
টেক্সাস্‌, ক্যালিফোপরিয়া ), মেক্সিকো ( কলরাডো নদীর ব-দ্বীপ, 
রাইওগ্রান্তী নদীর উপত্যক! ও মরু অঞ্চল); গুয়াটেমাল! ; সাল্‌- 
ভেডার ; হণ্ডুরাস্‌ ; ণিকারাগুয়া; কোষ্টারিকা; পানামা; বৃটিশ 
হণ্ডরাস , পশ্চিম ভারতীয় দ্বীপপুঞ্জ £__কিউবা; হাইটী ; লিওয়ার্ড 
দ্বীপপুঞ্জ, উইগুওয়ার্ড দ্বীপপুঞ্জ, বাহামা দ্বীপপুঞ্জ, জামাইকা, 
পোর্টোরিকো ; হিস্পানিগয়ালা। (খ) ভেনিজ্জয়েলা; কলদ্বিয়া; 
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ইকোয়েডর ; ব্রাজিল (সারাওয়াক ও গীওপোলো ); পেরু 
. (সমুদ্র উপকূলবর্তী অঞ্চল )। (গ) মিশর (নীল নদীর ব-দ্বীপ 
অঞ্চল ) সুদান ; উগাণ্ডা; কেনিয়া; নাইজিরিয়া ; ট্যাঙ্গানিকা ; 
রোডেশিয়া ; নিয়াসাল্যাণ্ড ; দক্ষিণ আফ্রিকা সম্মেলন; ট্রান্সভাল ; 
পতুগীজ পশ্চিম আফ্রিক।; আইভরি কোষ্ট; ভাহোমি ; মাদা- 
গাস্কার। (উ) তুরস্ক ; সিরিয়া , ইরাঁক; ইরান ; আফগানিস্তান ! 
সোভিয়েট সাধারণতন্ত্র (দক্ষিণ কাজাকস্তান ; তুকিস্তান, উজবেকি- 
স্তান, তুর্কমানিস্তান, তাজিকিস্তান, তুরান, কিরঘিজ ); পাকিস্তান, 
( পাঞ্জাব, সিন্ধু প্রদেশ ); ভারত যুক্তরাষ্ট্র (মধ্যপ্রদেপ, মাদ্রাজ, 
মহারাষ্ট্র, গুজরাট, পাঞ্জাব, রাজস্থান, অন্ধপ্রদেশ, মহীশূর, উত্তর 
প্রদেশ); চীন ( ইরাংসি ও সিকিয়াং নদীর উপত্যকা এবং 
হোয়াংহো নদীর অববাহিকা অঞ্চল); কোরিরা; জাপান। 
(5) কুইন্দল্যাণ্ড ও ফিজি দ্বীপপুঞ্ত। (ঘ) গ্রীস; সোভিয়েট 
সাধারণতন্ত্র € আর্মেনিয়া, জঞ্জিয়া, আজেরবাইজান, ট্রান্স ককেশাস্‌, 
ক্রিমিয়া, ইউক্রেন )। 


পৃথিবীর বিভিন্ন দেশের তুল! উৎপাদনের হ'র ৪ 

নিল্নলিখিত দেশগুলিতে ব্যাপকভাবে তুলার চাষ হইয়া থাকে 
এবং প্রচুর তুলা জন্মে। কোন্‌ দেশ পৃথিবীর মোট তুলা উৎপাদনের 
কত ভাগ তুলা উৎপাদন করে তাহ! অনুমানের জন্য নি্গে বিভিন্ন 
বৎসরে উহাদের উৎপাদনের একটি তালিকা দেওয়া হইল হ__ 


দেণের নাম ৯৯৫৮ | দেশের নাম ৯৬২-৬৩ 
লক্ষ টন সাল 

আমেরিকা যুক্তরাষ্ট্র ২৫ | আমেরিকা যুক্তরাষ্ট্র 

চীন ২১ ১ কোঃ ৪৯ ল. গা 


সোভিয়েট সাধারণতন্ত্র ১৪৯ | চীন 


1২৮৮৫ 


i 


2 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৫ 


দেশের নাম দেশের নাম 
ভারতযুক্তরাষ্ট্ ৮৩ | সোভিয়েট সাধারণতন্ত্র ৬৭ ৮ 
মেক্সিকো ৫ | ভারত যুক্তরাষ্ট্র -- ৪৫ ৮ 
মিশর ৪৪ | মেক্সিকো! — ২৪ ৮ 
ব্রাজিল ৪ | ব্রাজিল — ২৩ ৮ 
পাকিস্তান ২৭ | মিশর ২১৮ 
তুরস্ক ১৮ | পাকিস্তান — ১৬ ৮ 
১৯৫৮ সালে পৃথিবীর মোট তুলা | ১৯৬২-৬৩ সালে পৃথিবীর মোট 
উৎপাদনের পরিমাণ 2 তুলা উৎপাদনের পরিস্াণ 
১০০ লক্ষ টন ৪ কোটি ৯৭ লক্ষ গাঁইট 


তুলার শ্রেণী বিভাগ (Classification of Cotton) £ 

আশের দৈর্ঘ্য, মন্থণতা, রং, উজ্জল্য, সূক্মতা, দৃঢ়তা প্রভৃতি 
বিচার করিয়া তুলার গুণাগুণ তথা শ্রেণী নির্ধারণ করা হয়। ব্যবসার 
ক্ষেত্রে প্রধাণতঃ দ্যৈর্ঘের উপর নির্ভর করিয়া! তুলার চারিপ্রকার 
আন্তর্জাতিক শ্রেণী বিভাগ করা যায়। | 

১। সী আইল্যাণ্ড তুলা (528 [51509 5০%52)__জীশের 
দৈর্খ্যঃ ১২২২") রেশম সদৃশ, অতি মন্থণ ও দৃঢ়। আমেরিকা 
যুক্তরাষ্ট্রের দাক্ষিনাংশ, জঙ্ভিরা, ফ্লোরিডা, ক্যারোলিনা।, পূর্ব-ভারতীয় 
দ্বীপ পুঞ্জ, পশ্চিম ভারতীয় দ্বীপ পুঞ্জ, ফিজি দ্বীপ পুঞ্জ, প্রভৃতি স্থানে 
এই তুলা উৎপন্ন হয়। পৃথিবীর বিভিন্ন স্থানে ও ভারতবর্ষে এই 
জাতীয় তুলার চাষের চেষ্টা চলিতেছে এবং কম বেশী সুফল পাওয়া 
যাইতেছে । সী আইল্যাণ্ড তুলা উত্তম শ্রেণীর ৷ 

২। মিশরীয় তুল! (Egyptian Cotton)—আঁশের দৈধ্য £ 
১8'_ ১২" মস্থণতা, ওজ্জল্য, ও অঁশের দৈর্ঘ্যের জন্য বিখ্যাত। 
মিশরের নীল নদীর তীরবর্তী স্থান সমূহ, পেরু, উগাণ্ডা, ট্যাঙ্গানাইকা 
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ও রাশিয়ায় উৎপন্ন হয়। ইহাকে “পেরুভিয়ান' তুলাও বলে? 
মিশরীয় তুলা দ্বিতীয় শ্রেণীর ৷ 
৩। উচ্চ ভূমির তুল! (Upland Cotton)—আশশের দৈর্ঘ্য 2 
১১৯ । ভ্ৰাজিল, আমেরিকা যুক্তরাষ্ট্র ও পাকিস্থানে এই জাতীয় 
তুলা উৎপন্ন হয়। ইহার চাহিদাই সর্বাপেক্ষা অধিক। ইহারা 
তৃতীয় শ্রেণীর তুলা 
৪। ভারতীয় তু তল! (09150 Cotton)— 
আশের দৈর্ঘ্য ? &" ও রি কম। আঁশ মোটা ও খস্থসে। 
ভারত যুক্তরাষ্ট্র, পাকিস্থান, চীন, দক্ষিণ আমেরিকা ও আফিকার 
কোন কোন অঞ্চলে এই জাতীয় তুলা উৎপন্ন হয়। ইহা চতুর্থ 
শ্রেণীর। 
সাধারণ গুণাগুণ ও আঁশের দৈর্ঘ্যের উপর নির্ভর করিয়া 
তুলার আন্তর্ভীতিক শ্রেণী বিভাগ আরও একটু বিস্তারিত ভাবে 
করা যায়। 
১। সী আইল্যাণ্ড তুলা 
২। মিশরীয় তুলা বা পেরুভিয়ান তুলা 
৩। উচ্চভূমির তুলা 2 
(ক) ব্রাজিলের তুলা 
(খ) আমেরিকার তুলা 
(গ) রাশিয়ার তুলা 
(ঘ) ভারতীয় তুলা ( বড় আশ ) 
৪। ভারতীয় তুলা 
(ক) ভারতীয় তুলা (ছোট আশ ) 
(খ) চীন দেশের তুলা 
কোন জাতীয় তুলা কত নম্বর সুতার পক্ষে উপযোগী £ 
যে তুলার আীশের দৈর্ঘ্য যত বেশী এ তুলা তত অধিক নম্বরের 


৬ 


» 
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সূতা প্রস্তুতের পক্ষে উপযোগী । বিভিন্ন ধরণের তুলা যত নম্বর 
সূতা প্রস্তুতেরপক্ষে উপযোগী নিয়ে তাহার একটা মোটামুটি তালিকা 
দেওয়া হইল :_ 


তুলার প্রকার যত নম্বর সুত! কাটা যায় 
সী আইল্যাণ্ড ১০০ হইতে ৩৫০ নম্বর 
ঈজিপসিয়ান ১৩3১. ইতি (ৰ 
পেরুভিয়ান Sot Gy ০. HEA, 
আমেরিকান Ey ৪ 
ইণ্ডিয়ান উজ 18587 
পাকিস্তানী ঠা 5486 


তুলার চাষের পক্ষে উপযোগী ভল আবহাওয়! ও মাটী 
(Favuurable climatic conditions and Soil for 
Cotton Cultivation) : 

কিরূপ জল আবহাওয়া ও মাটী তুলা চাষের পক্ষে বিশেষ 
উপযোগী সে সন্বন্ধে ছাত্র-ছাত্রীদের কিছু সাধারণ জ্ঞান থাকা উচিত। 
সব রকম মাটীতে তুল! ভাল হয় না। বে মাটী সব সময়ে বেশ রস 
যুক্ত থাকে, কিন্তু স'্যাৎ সেঁতে নয় সেই মাটীই তুলা চাষের পক্ষে 
বিশেষ ভাল । এই ধরণের মাটীকে কৃষ্ণ মৃত্তিকা ( Black Soil 
০r Loomy 9০11) বলা হয়। জমির চাষ খুব ভাল হওয়! দরকার ! 
তুল! গাছের শিকড় যত বেশী নীচে প্রবেশ করিতে পারিবে তুলার 
গুণ ও ফলন ও তত বেশী হইবে। 

তুলা চাষের পক্ষে জল বিশেষ প্রয়োজনীয় ৷ গাছ যখন বাড়িতে 
থাকে তখন মাঝারি য়কমের বৃষ্টি পাতের প্রয়োজন ( বাৰিক ২০" 
হইতে ৪০" পৰ্য্যন্ত বারিপাত)। প্রয়োজন মত বারিপাত না হইলে 
জল সেচ অবশ্যই কর! দরকার । কিন্তু বৃষ্টিপাতের জলই হোঁক্‌ 
অথবা সেচের জলই হোকৃ_-কোন ক্ষেত্রেই জমিতে জল দাড়াইতে 
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দিলে চলিবে না ; উহা তুলা চাষের পক্ষে ক্ষতিকারক । জল যাহাতে 
জমিয়া থাকিতে না পারে তাহার জন্য জমিতে পূর্ব হইতেই উপযুক্ত 
নালীর (Drainae) ব্যবস্থা থাকা দরকার । মাটাকে সর্বদা 
উপযুক্ত পরিমাণে সরস রাখার জন্য যেটুকু জলের দরকার তাহাই 
গাছের পক্ষে যথেষ্ট; তাহার বেশী হইলেই উহা গাছের পক্ষে 
অনিষ্টকর । 

আর্ড আবহাওয়া তুল! চাষের পক্ষে অন্ুবিধীজনক ॥ উষ্ণ 
আবহাওয়াই বিশেষ প্রয়োজন । গাছ যখন বড় হইতে থাকে তখন 
আবহাওয়ার উষ্ণতা ৭০'_৭৫* ফা. বাঁ তাহার কিছু উপর হইলে 
উহা তুলা চাষের পক্ষে সবচেয়ে ভাল। তুলা ফুটীবার সময় বৃষ্টি 
হইলে তুলা নষ্ট হইয়া যায়; এই সময় শু আবহাওয়ার বিশেষ 
প্রয়োজন । 

৪০০ ডিগ্রী উত্তর অক্ষ রেখা হইতে ৩০” ডিগ্রী অক্ষ রেখ। পর্য্যন্ত 
অর্থাৎ তুলা বলয় অঞ্চলের প্রায় সর্বত্র কম বেশী এই ধরণের জল- 
আবহাওয়া পাওয়া যায়। তথাপি বনু স্থানে মুখ্যতঃ সেচের উপর 
নিভ'র করিয়াই তুলার চাষ সম্ভব হইয়! থাকে । 


৪ 


তৃতীয় পরিচ্ছেদ 
বীজ মুক্ত করণ, গাঁইট প্রস্তুত করা ও বাধা, পরিবহন ৷ 
বীজ মুক্ত করণ (Ginning) : 


কার্পাস ফল পাকিলে উহা! ফাটিয়া! গিরা তুলা বাহির হইয়া 
পড়ে। পাশে পরিপক্ক তুলা সহ তুলা গাছের একটি ছবি দেওয়া 
হইল। গাছ হইতে কার্পাস তুলিয়াই উহ। দ্বারা সংগে সংগে সুতা! 


কাটা সুরু করা যায় না। এ 
কার্পাসকে কতকগুলি ধারাবাহিক 
প্রক্রিয়ার (Successive pro- 
cesses or operations) মধ্য 
দিয়া লইয়া গিয়া উহাকে সুতা 
কাটতে পারার মত উপযোগী 
করিয়া লইতে হয়। 

জমি হইতে কাঁপাস তুলিয়। 
উহাকে স্থতা কাটার উপযোগী 
করিয়া লইবার জন্য প্রথমেই যে 
প্রক্রিয়াটী বা কাজটী করিতে হয় 
তাহা হইতেছে কার্পাসের বীজ 
হইতে আশগুলিকে বা তুলা- 


ing)! 


পরিপক্ক তুল! সহ একটা গাছ। 

গুলিকে পৃথক করিয়া লওয়া। বলা বাহুল্য যে, কার্পাসে আশগুলি 
বা তুলা উহার বীজগুলির গায়ে লাগিয়া থাকে। বীজ হইতে আশ 
বা তুলাকে পৃথক করিয়া লওয়াকে ইংরাজীতে বলে জিনিং ( Ginn- 


জিনিংকে নিয়োক্ত উপায়ে মোটামুটি ছুই ভাগে ভাগ করা যায় £ 
(১) যন্ত্রের সাহায্যে জিনিৎ ( Machine Ginning) প্রচুর 
কার্পাস লইয়া যেখানে কাজ করা হয় সেখানে যন্ত্রে সাহায্যেই 


১০ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


জিনিং করা হয়। জিনিং মেসিন নানা প্রকারের! যেনন, 
মেকার্থে জিন্‌ ( Macarthy Gin ), নাইফ, রোলার জিন্‌ (Knife 
Roller Gin ), স্-জিন (99৭৭ Gin) ইত্যাদি । মেসিন জিনিং 
আমাদের আলোচ্য বিষয় নয় । 

(২) দেশীয় পদ্ধতিতে জিনিং ( Ginning by country 
Process )__যেখানে অপেক্ষাকৃত অল্প কার্পাস লইয়া কাজ হয় 
অর্থাৎ যাহার! হাতে স্থতা কাটেন তাহার! সাধারণতঃ নিজেদের 
প্রয়োজনোপযোগী সমস্ত কার্পাস দেশীয় পদ্ধতিতেই জিনিং করিয়া 
লন। দেশীয় পদ্ধতিতে জিনিং সন্বন্ধেই আমরা বিশেষ ভাবে 
জানিব। 

দেশীয় পদ্ধতিতে জিনিং নান! প্রকারের হইতে পারে! 
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(ক) হাতের সাহায্যে জিনিং ( Hand Ginning ) 
(খ) পায়ের সাহায্যে জিনিং ( Foot Ginning ) 
(গ) চরকির সাহায্যে জিনিং ( Charki Ginning ) 
দেশীয় পদ্ধতিতে উপরোক্ত তিন প্রকারের জিনিং-এরই জন্ম 
আমাদেরই দেশে এবং বহু প্রাচীনকাল হইতেই আমাদের দেশে 
এই জাতীয় জিনিং প্রচলিত আছে। 

(ক) হাতের সহায্যে জিনিং__ 

ইহার জন্য ২টি সরঞ্জামের প্রয়োজন হয়। একটা কাঠের 
পাটা। উহার মাপ: ১২৮ ৪”১%৪"। অপরটী একটী লোহ 
শলাকা | উহার মাপ £ ১৭৮২ উভয় প্রান্ত ক্রমশঃ সরু ৷ 

প্রথমে একটা মাছের কাটার সাহায্যে চিরুণীর মত আচড়াইয়া 
আঁশগুলিকে এক দিকে সোজা কর! হয়। বীজটাঁ এক হাতে ও 
কীটাটী অপর হাতে ধরিয়া আচড়াইতে হয়। কীটাটী মাছের 
চোয়ালের ও উহার দাতগুলি খুব সরু এবং মস্থণ হওয়া বাঞ্চনীয় ৷ 


সিএ 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১১, 


এখন এঁ অণচড়ান বীজ উক্ত কাঠের পাটার উপর রাখা হয় 
এবং লৌহ শলা কাটীকে বেলান কাঠির ন্যায় চাপিয়া ঘুরাইয়া- 
আশ হইতে বীজ পৃথক করা হয়। শলাকা চালনা কালে যাহাতে- 
উহ। বীজের উপর চাপিয়া 
বীজকে গুঁড়া করিয়া না 
ফেলে সে বিষয়ে বিশেষ 
লক্ষ্য রাখিতে হয়। বীজ 
ভাঙিয়া গেলে তুলা নোংড়া 


হইয়া যায়। 
বর্তমানে আর এক 


প্রকারের পাটাও প্রচলিত 
হইয়াছে । উহার মাপ ঃ হাতের সাহায্যে জিনিং এর সরঞ্জাম দেখান 
৮২ 8"; পাটাটীর দৈর্ঘ্যের হইল। 
দিকের এক প্রান্তে দুইটি পায়৷ আছে । উহার মাপ £ ১ * ১১৮ । 
লৌহ শলাকাটী ১২'*৯'। কাৰ্য্য পদ্ধতি একইরূপ | ইহার 
সুবিধা এই যে, আকারে ছোট হওয়ার দরুন সংগে করিয়া লইয়। 
যাওয়া যায় এবং গল্প-গুজবের কালে কিছু কিছু বীজ ছাড়ানের, 
কাজ চলিতে পারে। 

(খ) পায়ের সাহায্যে জিনিং__ 

ইহার জন্য ৪টী সরঞ্জামের প্রয়োজন হয়। একটী পাথরের 
পাটা । উহার মাপ? ১০৮৬-২২। একটী লৌহ শলাকা। 
উহার সাপঃ ১২৯৯। উভয় প্রান্ত ক্রমশঃ সরু হইয়া প্রান্তের 
হইবে। দুইটি বাশের টুকরা । উহাদের প্রত্যেকের 
৮$। বসিবার জন্য একটা কাঠের টুল (১৪ 


ব্যাস ₹' 
মাপ £ ১১৬ 
হইতে ১৬" ইঞ্চির মধ্যে উচ্চতা)! 

কার্ধ্যের পদ্ধতি পুবের ন্যায়ই। কেবল শলাকাটী চালন! 


১২ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


করিবার জন্য হাতের বদলে পা! ব্যবহার করা হয় এবং শলাঁকার 
উভয় প্রান্তে বাশের টুক্রা ছুটাকে আড়াআড়ি ভাবে স্থাপন করিয়া 
উহার উপর পা রাখিতে হয়। পা দিয়া শলাকা চালনা করিতে 
হয় বলিয়া টুলটার 
উপর বসিয়া কাজ 
করিতে হয় এবং এই 
পদ্ধতিতে বীজ ছাড়ান 
কার্ধযটী অভ্যাস ও 
দক্ষতা সাপেক্ষ । তাই 
অভ্যাস ও দক্ষতা 
অনুযায়ী প্রতি ৮ 
ঘণ্টায় ২১ হইতে পারের সাহাব্যে জিনিংএর সরঞ্জাম গুলি দেখান হইল। 
৪২ পাউণ্ড অবধি কার্দাসের বীজ ছাড়াইতে পারা যায় । 

পার্থ পায়ের সাহায্যে জিনিংএর সরগ্রান গুলি দেখান হইল । 

(গ) চরকির সাহায্যে জনং__ 


ও GE 


ভারতবর্ষের 
বিভিন্ন স্থানে ব্যবহৃত 
চরকির চেহারায় 
কিছু কিছু পার্থক্য 
আছে। কিন্তু উহা- 
দের কাব্য প্রণালী 
ও গঠননীতি মূলতঃ 
সবত্রই এক। 

পার্শ্বে একটা 
আদর্শ (standard) 
চরকির নমুনা দেখান 
হইয়াছে। ইহাতে 
একটী কাঠের পাটা- 
তনের উপর খাড়া- 
ভাবে দুইটা কাঠের খুঁটী বসান হইয়াছে এবং এ খুঁটী দুইটীর 


একটী আদর্শ চরকির নমুনা দেখান হইয়াছে। 


তি 


se 


স্থত| কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১৩ 
সহিত আঁড়াআডিভাবে ছুইটী কাঠের রোলার গায়ে গায়ে লাগান 
হইয়াছে । খুটা ছুইটার মাথার ছু'্টা ক্রু লাগান আছে। উহার 
সাহায্যে রোলার ছু'টাকে প্রয়োজন মত চাপিয়া বা ঢিল করিয়া! 
লাগান যায় । নীচের রোলারটীতে একটা হাতল আছে! এ 
লাঁতল ঘুরাইলে রোলার ছু'টা ঘুরিতে থাকে । 

এখন কার্পাপকে পূর্বের ন্যায় মাছের কাটার সাহায্যে জচড়াইয়া 
তুলার প্রান্ত ভাগটী রোলার ছুণ্টার ফাকে বা খাজে (01) ধরিয়া 
হাতলটা ঘুরান হয়। রোলারের টানে তুলা বীজ হইতে পৃথক 
হইয়া যার এবং চরকির একদিকে বীজ ও অপর দিকে তুলা জমা: 
হইতে থাকে । 

চরকির তারতম্য ও কর্মীর দক্ষতা অনুযায়ী ৮ ঘণ্টায় ১০ হইতে 
৪০ পাউণ্ড পৰ্য্যন্ত কার্পাস এই পদ্ধতিতে বীজ মুক্ত করা 
যায়। 

কার্পাসকে এই ভাবে বীজ যুক্ত করিয়া তুলা বাহির করার 
পর এ তুলাকে ইহার পরবর্তী প্রক্রিয়াগুলি অর্থাৎ ধুনাই, পাজ 
করা, ইত্যাদির মধ্য দিয়া লইরা গিয়া সূতা কাঁটা চলিতে পারে । 
প্রকৃতপক্ষে, কুটার শিল্প পর্ধ্যায়ে অর্থাৎ হাতে সুতা কাটার ক্ষেত্রে 
এই ভাবেই কাজ হইয়া! থাঁকে। কিন্ত যখন প্রচুর কার্পাস 
লইয়! কাজ হয় তখন বাণিজ্যিক ব্যাপারে এ বীজ মুক্ত তুলাকে 
দেশ-বিদেশে বা স্থানান্তরে প্রেরণ করার জগ্। বিশেষ ভাবে গাইট 
বাধার প্রয়োজন হয়। . যাহার! কল-কারখানায় মেসিনের সাহায্যে 
প্রচুর কার্প স বীজ মুক্ত করেন তাহার। বীজ মুক্ত করার পর এ 
তুলা গীইট বাধিয়া বাজারে বিক্রয়ের ও বিভিন্ন স্থানে প্রেরণের 
উপযেগৌ করেন। সুতরাং বৃহত্তর বাণিজ্যিক ক্ষেত্রে বীজ মুক্ত 
তুলার গাঁইট বাধা, বিভিন্ন স্থানে প্রেরণ ইত্যাদি বিষয়ে ছাত্র- 
ছাত্রীদের সংক্ষেপে কিছু জানা থাকা প্রয়েজেন। 


৯৪ সুতা কাটা ও বরন বিদ্যা 
গাইট প্ৰস্তত করা ও গাঁইট বাঁধ! (Baling and 


Packing ) £ 

তুলা অত্যন্ত হালকা ও ফাপা ; সামানা তুলাই অনেকটা জায়গা 
জুড়িয়া থাকে? কিন্তু চাপ দিয়া প্রচুর তুলা খুব অল্প জায়গার 
মধ্যে রাখা ঘায়। তুলাকে জাল্গা অবস্থায় অর্থাৎ উহার স্বাভাবিক 
আয়তনে দেশে-বিদেশে প্রেরণ করিতে হইলে যান-বাহনের খরচে 
,পোষার না। তাই মেসিনের সাহায্যে চাপ দিয়া তুলার আয়তন 
কমাইয়। ছোট গাঁইট প্ৰস্তত করা হয় । ইহাকে বেলিং ( Baling ) 
বলে। 

তুলাকে চাপ দিয়া একটা গাঁইটে পরিণত হইলে উহাকে চট্ট, 
কাপড় ইত্যাদি দিয়! মুড়িয়৷ লোহার পাত দিয়া ভাল করিয়া 
'ধধিতে হয় । ইহাকে ( PএওKinG ) বলে। 

বিভিন্ন দেশের প্যাকিং-এ কিছু তারতম্য আছে। ভারতীয় 
গাঁইটগুলি ভাল চট, দিয়া জড়াইয়। লোহার পাত দিয়া বাঁধা হয়। 
আমেরিকার গাইট.গুলি কোথাও কোথাও চট, দিয়! জড়ান হইলেও 
তাহা ভাল নয় 1. ভারতীয় গাইটের প্যাকিং সবচেয়ে ভাল এবং 
আমেরিকার গাঁইটের প্যাকিং সবচেয়ে খারাঁপ। এইজন্য 
আমেরিকার গীইটগুলি যানবাহনের কালে অত্যন্ত নোংরা হইয়! 
যায় এবং সময় সময় এত নোংরা হইয়া যায় যে উহা চিনিতে পর্য্যন্ত 
অন্ুবিধা হয় ; এবং ওজন কমিয়া যায়। ভারতে প্রচুর পাট উৎপন্ন 
হয়; পাট এখানে সস্তা । তাই ভারতীয় গাইটের প্যাকিং স চেয়ে 
ভাল কর! সম্ভব হয়। 

বিভিন্ন দেশের গীইটের আয়তন (9159) ও ওজনেরও 
(9:01) কিছু কিছু পার্থক্য জাছে। 

নিয্নে কতকগুলি দেশের গাইটের আয়তন, ওজন ও প্যাকিং 
“সম্বন্ধে সংক্ষিপ্ত বর্ণনা দেওয়া হইল £_- 


সুতা কাট। ও বয়ন বিদ্যা ১৫ 

১। উত্তর আমেরিকার গাইট-__আয়তন £ ৪৬১৩৪%১ 
২৬। ওজন £ ৪১৮--৫০০ পাউগড। মোটা ও ঢিলে চট্‌ দিয়া 
জড়ান হয়। ৫-৬টী লোহার পাত দিয়া বাঁধা হয়। প্রতি বর্গগজ 
চটের ওজন £ ২ পাউণ্ড। এক একটা পাতের ওজন প্রায় 
১ পাউণ্ড । 

২। দক্ষিণ আমেরিকার গাইট_আয়তন £ ৪৮% ৩২% 
২৪। এইগুলি ভারী গাঁইট ( সুeavy Bales )। ওজন ঃ হালকা 
গাইট্‌-২৫০ পাউণ্ড ও ভারী গাঁইট__৪৫০ পাউণ্ড । মোটা 
তুলার কাপড় দিয়া জড়ান হয়। দড়ি অথবা তার দিয়া বাঁধা হয়। 

৩। স্ুরাট বা সৌরাষ্ট্রের গাঁইট (ভারতীয় )--আয়তন £ 
৪১৮ ১১০/%১৪ | ওজন £ ৪৫০ পাউণ্ড । ভাল চট দিয়! 
জড়ান হয়। ১৪-১৭টা লোহার পাত দিয়া বাঁধা হয়। প্রতিটী 
পাতের ওজন £ ই পাঁউগু। 

৪। পাকিস্তানের গাইট-_এ। 

৫। মিশরের গাইট্‌-_ আয়তন 2 ৪৩৯২৭৮১০০। 
ওজন হ ৭৩০-৭৫০ পাউণ্ড । হালকা চট দিয়া জড়ান হয়। প্রতি 
গাইটে চটের ওজন £ ৪$ পাউণ্ড । 
পরিবহণ ( Transport ) 2 

বাণিজ্যিক ব্যাপারে গাঁইট, বাঁধা তুল! জাহাজ, ট্রেন, গ্রীমার, 
লরী ইত্যাদি যোগে দেশ-বিদেশে বা স্থানান্তরে প্রেরণ করা হয়। 
এই সময় তুলার গাঁইটগুলি জল লাগিয়া যাহাতে ভিজিয়া না যায় 
সে বিষয়ে বিশেষ সাবধানতা অবলম্বন করিতে হয়। 

সুতার কল (9০119 il ) বা সুতা ও কাপড়ের কল- 
গুলির (Spinning and Weaving Mills) অল্প পরিমাণ 
ভুলা ক্রয় করিলে চলে না এবং তাহারা কখনও বীজসহ তুলা ক্ৰয় 
করে না। মিলগুলি গাইট ধরনের তুলা কেনে। গাঁইটের তুলা 


১৬ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


অত্যন্ত চাঁপা অবস্থায় থাকার দরুন ধীরে ধীরে জমাট বাধিয়া বেশ 
শক্ত হইয়া পড়ে। সুতরাং মিলের কাজে তুলাকে সূতা কাটার 
উপযোগী করিয়া তুলিবার জন্য ধারাবাহিক প্রক্রিয়াগুলি তুলার 
গাঁইট ভাংগা ( Bale Breacking ) হইতে সুরু হয়। 

কুটীর শিল্পীরা অর্থাৎ খাহারা হাতে স্থৃতা. কাটেন তাহারা 
সাধারণতঃ এইরূপ গাঁইট ধরনে তুলা কেনেন না। যদি কেনেন 
তবে তাহাদের প্রক্রিয়াগুলি ও গাঁইট ভাংগিয়। তুলার চাপড়াগুলিকে 
আলগা করা হইতে সুরু হয় । কুটার শিল্পীরা সাধারণতঃ বীজ 
সহ তুল! কেনেন (অথবা নিজেদের জমির তুলা ) এবং নিজেরাই 
পূর্ব বর্ণিত কোন উপায়ে বীজ ছাড়াইয়া লন । 


সৃতা কাটা ও বয়ন বিদ্তা 
২ম খণ্ড ই 


দ্বিতীয় ভাগ 
বয়ন বিদ্যা 


প্রথম পরিচ্ছেদ 
বয়ন, বয়ন বিদ্যা, শাক্তচালিত ও হস্তচালিত তাতে বয়ন। 


কাপড়ে লঙ্বালন্বি ও আড়াআড়ি এই ছুই প্রস্ত সুতা থাকে। 
উহাদের পরস্পরের সহিত বন্ধনী ( Interlacement ) পড়ার 
ফলে কাপড় প্রস্তুত হয়। বয়ন (WeavinG) পদ্ধতিতে যে 
সকল কাপড় প্রস্তুত হয় এ সকল যাবতীয় বস্তু প্রস্তুতের ইহাই 
সাধারণ নিয়ম। বয়ন ( Weaving ) একটা ক্রিয়া ( ০০era- 
lion or Process) যাহার ফলে লম্বালন্বি ও আড়াআড়ি 
স্ুতাগুলির পরস্পরের সহিত বন্ধনী পড়ে ও উহারা পরস্পরের 
সহিত অটকাইয়া যায় এবং এইরূপে কাপড়খানি “প্রস্তুত হয়। 
বরন বিদ্যা বলিতে আমরা বয়ন ও তৎসংক্রান্ত অন্যান্য যাবতীয় 
ক্রিয়া এবং জ্ঞাতব্য বিষয় সমূহকে বুঝিব। 

পূর্বেই বলা হইয়াছে, আধুনিক বস্ত্র শিল্প বিজ্ঞানের আয়তন 
বিশাল। বয়ন কাৰ্য্য শক্তি-চালিত তাতে ( Power Loom 
Weaving ) অথবা হস্ত-চালিত ভাতের (Hand Loom Weav- 
329) সাহায্যে হইতে পারে । কল-কারখানার বয়ন ও তৎসংক্রান্তে 
সমুদয় কাৰ্য্য মেসিনের সাহায্যে হইয়া! থাকে। হস্ত তাত শিল্পে 
ব। কুটার শিল্পে বয়ন ও তসংক্রান্ত কার্ধ্যগুলি হাতের সাহায্যে করা 
হয়। হস্ততাত শিল্পে বয়ন ও তৎসমুদয় কাৰ্য্য এবং বিষয়াদি 
সন্বন্ধেই এই পুস্তকে আলোচনা করা হইয়াছে। 


দ্বিতীয় পরিচ্ছেদ 
বয়ন তন্তু ও উহার আবশ্যিক গুণাবলী ( Texiile Fibres: 


and its Properties ) ৪. 


পৃথিবীতে অসংখ্য শ্রেণীর আঁশ রহিয়াছে। কিন্তু সেই 
অনুপাতে বন্ত্র শিল্পে তাহাদের মধ্যে সামান্য কতকগুলি মাত্রই 
ব্যবন্ৃত হইয়া! থাকে। কারণ যে সমস্ত গুণ থাকিলে কোন আশ 
বস্ত্র শিল্পে ব্যবহৃত হইতে পারে, সকল ভশীশের সেই সমস্ত গুন 
নাই । তাই যেকোন আশই বস্তু শিল্পে ব্যবহৃত হইতে পারে, 
না এবং সেই হেতু যে কোন আশকেই আশ বলিয়। স্বীকার করা 


হয় না। নির্দিউ কতকগুলি সাধারণ গুন যদি কোন আশে বর্তমান 


থাকে তবেই সেই অশাশকে আমর! বন্ত্র শিল্পে' ব্যবহার করিতে 
পারি। এইজন্য বস্ত্র শিল্পে আশ বলিতে কতকগুলি বিশেষ গুন 
সম্পন্ন আশকেই বুঝাইয়া থাকে । গুনগুলি নিয়ে বণিত হইল ৫ 

১। দৈর্ঘ্য সমতা ( Uniformity of Fibre length ) 

২। ব্যাস সমতা ( Uniformity in Diameter )। 

৩। নমনীয়তা ( Flexibility ) 

৪। স্থিতিস্থাপকত৷ ( Elasticity ) 

৫। সচ্ছিদ্রতা ( Porosity ) 

৬। ওজ্জ্রল্য ( Lusture ) 

. ৭৭ টান সহ্য করিবার ক্ষমতা ( Tensile Strength ) 

, ৮। আলো, বাতাস, জল, পরিমিত রাসায়নিক দ্রব্য ও 
প্রন্েদনের ক্রিয়া সহ্য করিবার ক্ষমতা ( Power of resistence 
to light; air, water, mild chemicals and perspira- 
1092), 

৯ স্বাভাবিক পাক ব। কুঞ্চন ( Natural twist ) 


সুতা কাটা ও বয়ন বিন্ধা ২১ 


১০। জলীয় বাষ্প ধারণ ক্ষমতা ( Moisture containing ) 
১১। স্বাভাবিক বর্ণ ( Natural colour ) 

ক্ষেত্র বিশেষে উপরোক্ত গুণগুলির, দুই একটা না থাকিলেও 
না তারতম্য ঘটীলেও উহাকে আশ বলিরা স্বীকার করা হয়। 
অর্থাৎ উহাকে ব্যবহার করা যার। তবে সাধারণ নিয়মে কোন 
আশে এই গুণগুলি না থাকিলে সেই আশকে বস্তু শিলে আশ 
বলিয়! স্বীকার করা যায় না। 

বয়ন তন্তুর শ্রেণী বিভাগ (Classification of Textile 
Fibres ) 8 4 

মুখ্যতঃ প্রাপ্তি উৎসের উপর ভিত্তি করিয়! বস্ত্রশিলে ব্যবহৃত 
যাবতীয় তন্ত বা আশসমূহকে প্রধানতঃ ছুই ভাগে ভাগ করা যায় ঃ 

১। প্রাকৃতিক আশ ( Natural Fibres ) ও or Man- 
made. j 

২। ক্বত্ৰিম আশ ( Artificial Fibres ). 

১। প্রাকৃতিক অশশ-_প্রীকৃতিক আশকে আবার ৪ ভাগে 
ভাগ করা যাইতে পারে ঃ 3 | 

(ক) উদ্ভিজ্জ আশ ( Vegetable Fibres ) 

{(খ) প্রাণীজ আশ ( Animal Fibres ) 

(গ) খনিজ আশ ( Mineral Fibres ) 

(ঘ) ধাতব আশ ( Metal Fibres } 

(ক) উদ্ভিজ্জ আশ উদ্ভিজ্জ অঁশকে আবার ৩ ভাগে ভাগ 
করা যায় £ 

(১ বীজ তন্তু (5০৭d চ15:99)--এই প্রকার উদ্ভিজ্জ 
তন্তগুলি ফলের বীজের চারি দিকে উহার গায়ে লাগিয়া থাকে। 
যেমন, কার্পাস তুলা, শিমুল তুলা, আকন্দ তুলা ইত্যাদি । 

(২) রুক্ষ কোঁষতন্ত (8051 Fib৮e5 )_-এই জাতু 


Niles তা | ed টি 
Bas.. .. 509. hls 


২২ সুতা কাটা ও বরন বিদ্যা 


তন্তগুলি গাছের ছাল (০: ) হইতে পাওয়া যায়। যেমন 
পাট, মেস্তা, শন, ফ্ল্যাক্স্‌, চায়না গ্রাস্‌ ইত্যাদি। 

(৩) পত্র তন্তু ( Leaf Fibres or Vascular Fibres )— 
এই জাতীয় উদ্ভিজ্ঞ তন্তু গাছের পাতা হইতে পাওয়া যায়। যেমন, 
ম্যানিলা, সিসল, আনারস ইত্যাদি । 

(খ) প্রাণীজ আশ-_গ্রাণীজ অশশকে আবার ২ ভাগে ভাগ 
করা যায়। 

(১) চশ্ম লোম জাতীয় আশ (9100 Hair )_-এই জাতীয় 
প্রাণীজ ‘আশ মেবজাতীয় পশুর গায়ের লোম হইতে পাওয়া যায় ; 
অর্থাৎ এ লোমই আশ। যেমন, পশম, উদ্টেভ, মোহেয়ান 
আঁলপাকা ইত্যাদি । 


(২) দেহের অভ্যন্তর নিঃহত লাল। হইতে ভাত আশ 


(Form Inner Secretion)—এই জাতীয় প্রাণীজ আশ মথ জাতীয় 
পতংগের মুখ নির্গত লালা হইতে উৎপন্ন হয়। যেমন, রেশম, এণ্ডি,. 
মুগা, তসর, ইত্যাদি । 

(গ) খনিজ তন্ত_এই প্রকারের আশ বিভিন্ন খনিজ পদার্থ 
হইতে উৎপন্ন হয়। যেমন, এয।স্বেস্টাস্‌, গ্লাস ফাইবার, ইত্যাদি ৷ 

(ঘ) ধাতব অশ-_এই জাতীয় অশ নানা প্রকার ধাতু হইতে 
উৎপন্ন হয়। যেমন, সোনালী জরী, রূপালী জরী, ইত্যাদি। 

২। কৃত্রিম আশ-_কৃত্রিম আশকে ২ ভাগে ভাগ করা যাইতে 
পারে £ 

(ক) রিজেনারেটেড্‌ ফাইবার (35357575159. Fibres) 

(খ) সিন্থেটিক্‌ ফাইবার ( Synthetic Fibres ) 

(ক) রিজেনারেটেড_ ফাইবার-ঘেমন, নানাবিধ কৃত্রিণ, 
রেশম বা] রেয়ন, কেজিন, আরডিল, ভিনিয়ন, ছারান, ইত্যাদি । 


ra 
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(খ) সিন্থেটিক ফাইবার_যেমন, নাইলন, টেরিলিন, 
ডেক্রণ, ইত্যাদি । 
বন্সশিল্ে বাবহ্ৃত অীশের ইহা হইল এক ধরণের এক মোটামুটি 
শ্রেণী বিভাগ । বলাবাভল্য যে, উপরোক্ত শ্রেণী বিভাগ একমাত্র 
ও চূড়ান্ত শ্রেণী বিভাগ নয়। আঁশের প্রস্তুত প্রণালী, বৈশিষ্ট্য, 
নানাবিধ গুণাগুণ ইত্যাদির দিক দিয়া আরও নানা ধরনের শ্রেণী 
বিভাগ ও বিশদ বিভাগ করা যাইতে পারে । 
স্বতার প্রকার ও বাজারে প্রচলিত সরবরাই প্যাকেজ 
(Types of yarn arid forms of Packages in which 
they are available in the market) : 
বন্দশিল্পে স্তার ইংরাজী কথা Yan, একটী স্ৃতাঁকে একতার 
সুতা বা 5in9]e Y৭৮৷৷ এবং এরূপ ছুই বা ততোধিক স্থৃতাকে 
একত্রে পাকাইয়। যে সুতা পাঁওয়া যায় তাহাকে পাকোয়ান সুতা বা 
]ু'wisted Yarn বলে। সাদা এবং কোর! সুতাকে বলে Gray 
yarn. Hl 
বাজারে বিভিন্ন প্রকারের তুলার স্থত| পাওয়া যায় । যথা 85 
একতার সাদা, পাকোয়ান সাদা, একতার রঙীন, পাকোয়ান রঙীন, 
মারসেরাইজড_ সুতা ইত্যাদি । 
তুলার স্ুতাগুলিকে ৩ ভাগে ভাগ করা যাইতে পারে যথা 8. 
১। মোটা! (Coarse) 
২। মধ্যম (Medium) 
৩। মিহি (Fine) 
বাজারে প্রচলিত তুলার স্থতার বিবিধ সরবরাহ প্যাকেজ 
( একতার সাদ! )--বিভিন্ন প্রকার প্যাকাজ তুলার স্ৃতা বাজারে 
সরবরাহ কর! হয়। যেমন, 
(ক) ফেটী (1577)--তুলার সুতা ৮৪০ গজে টয় এবং 
wisn. তি od Bag $' te 
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পরিধি ৫৪ ইঞ্চি । এইরূপ কতকগুলি ফেটী লইয়! একটি গোছা 
বীধা হয়; উহাকে মোড়া (0০1) বলে । আবুর কতকগুলি 
মোড়া লইয়া এক একটী বাণ্ডিল (389915) বাঁধা হয়। ফেটী বা 
হ্যাংকগুলি এইরূপ বাণ্ডিল বাধিয়াই বাজারে বিক্রয় হয় । 

সুতার নম্বর অনুযায়ী মোড়ায় ফেটীর সংখ্য! ও বাগ্ডিলে মোড়ার 
সংখ্যার কিছু তারতম্য আছে। 

সাধারণতঃ ৪০ নন্বর ও উহার নীচে যে সমস্ত সুতা উহাদের 
১০ পৰ্য্যন্ত করিয়া এক একটা বাণ্ডিল বাঁধা হয় এবং ৪০ নং এর উদ্দে 
যে সকল স্থত! উহাদের প্রতিটা বাণ্ডিল ৫ পাউণ্ডের করা হয়। 

২০ নম্বর হইতে ৪০ নং পর্য্যন্ত সুতার ১০ পাউণ্ডের গ্রতিটী 
বাণ্ডিলে সুতার নম্বর যত ততগুলি মোড়া থাকে এবং প্রতি মোড়ায়__ 
১০টা করিয়া ফেটী থাকে। সুতরাং ২০ নং সুতার ১০ পাউণ্ডের 
একটা বাণ্ডিলে মোড়ার সংখ্যা ২০টী এবং প্রতি মোড়ায় ফেটার সংখ্য। 
১০টী! অতএব মোট ফেটী সংখ্যা-২০১৫১০-২০০টী। 

২০ নম্বরের নীচে যে সমস্ত সুতা উহাদের ক্ষেত্রে দুই ধরণের 
মৌড়া দেখা যায়, কোন কোন মিল ১০ ফেটীর এক একটী মোড়া 
আবার কোন কোন মিল ৫ ফেটার এক একটা মোড়া বাধিয়া থাকে । 
স্থতরাং ১৬ নং সুতার ১০পাউণ্ডের একটী বাণ্ডিলে, যদি ১০ ফেটীতে 
মোড় হয়, তাহা হইলে এ বাগ্ডিলে মোড়ার সংখ্যা সুতার নম্বরের 
দ্বিগুণ অর্থাৎ ৩২ হইবে। 

৪০ নং এর উদ্ধেযে সকল সুতা উহাদের প্রতিটা মোড়ায় ২০টী 
করিয়া ফেটা। স্থতরাং ৮০ নং সুতার ৫ পাউণ্ডের এক বাণ্ডিলে 
মোড়ার সংখ্যা হইতেছে ২০টী। অর্থাৎ স্থৃতার নম্বর যত, মোড়ার 
সংখ্যা উহার এক-চতুর্থাংশ । 

পাকোয়ান সুতা (15150. Yarn) হইলে--২/৪০ নং ও উহার 
নীচে যে সব স্থতা উহাদের প্রতি বাণ্ডিলের ওজন ১০ পাউণ্ড এবং 
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২/3০ নম্বরের উদ্ধেঁষে সব স্থৃতা উহাদের প্রতি বাণ্ডিলের ওজন 
৫ পাউণ্ড । 

২/২০ নং হইতে ২/৪০ নং পৰ্য্যন্ত সে সকল সুতা উহাদের এইরূপ 
১০ পাউণ্ডের একটী বাণ্ডিলে মোড়ার সংখ্যা সুতার মূল নম্বরের 
সমান এবং প্রতি মোড়ায় ফেটীর সংখ্যা ৫টী। সুতরাং ২/২০ নং 
সুতার ১০ পাউণ্ডের একটা বাণ্ডিলে মোড়ার সংখ্যা ২০টী এবং প্রতি 
মোড়ায় ফেটী সংখ্যা হইতেছে €টী। 

বিঃ ভ্রঃ--ফেটীগুলিকে গুটাইবার (Re) বা প্রস্তুত করিবার 
দুইটী পদ্ধতি আছে। যথা £ 

(১) ট্রেইট রীল (Straight Reel)—এই পদ্ধতিতে গুটান 
বাঁ প্রস্তুত ফেটীতে স্থতাগুলি পরস্পর পাশাপাশি থাকে। ফেটীকে 
এটী ভাগে ভাগ করিয়া রাখা হয়। প্রতিটা ভাগকে একটা নাঁছি বা 
লাছি (].591 বলে। যেহেতু প্রতিটী ফেটীর দৈর্ঘ্য ৮৪০ গজ এবং 
উহাতে ৭টী লী থাকে, অতএব প্রতি লী’তে ১২০ গজ করিয়া স্ৃতা 
থাকে। 

হস্ত ভাত শিল্পে সাধারণত এই ধরণের ফেটাগুলিই ব্যবহার করা 
হয়। ফেটাগুলি লী’তে বিভক্ত থাকার দরুণ এবং স্বতাগুলি পাশা- 
পাঁশি থাকায় সুতাগুলি অথবা লী ধরিয়া প্রয়োজন মত যে কোন 
পরিমাণ সুতা একটা ফেটী হইতে পৃথক করিয়া লওয়া চলে । তবে 
এই ধরণের ফেটীতে স্তাগুলি জট পাকাইয়া যাইবার সন্তাবনা বেশী 
থাকে এবং সত! কাটিয়া! গেলে উহার মাথা খুজিয়া পাইতে অনেক 
সময় বেশ অসুবিধা হয়। 

(২) ক্ৰস্‌ রীল (0955 Reel)-_এই পদ্ধতিতে প্রস্তুত ফেটীতে 
স্ুতীগুলি অকা-বীকী ভাবে (Di৭9০n৭!ly) থাকে এবং একটীর 
উপর আর একটী চাপিয়া থাকে। ইহাতে -ববিণ করিবার সময় 


ন্ুতাগুলি সহজেই খুলিয়া আসে এবং জড়াইয়া যাইবার সম্ভাবনা 
ডা 
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খুবই কম থাকে। স্ুতা কাটিয়া গেলে মাথাটী সহজেই খুজিয়া 
পাওয়। যাঁয়। তবে এই ধরণের ফেটী হইতে প্রয়োজন মত কোন 
অংশ কাটিয়া পৃথক করিয়া লওয়া যায় না। 

(খ) ব্যাক বীম্‌ (Back Beam) পুরা একটা টানা বীম করা 
অবস্থায় পাওয়া যায়__যাহাকে কেবলমাত্র ‘ৰ’ ও সানা গাথিয়া সংগে 
সংগে তাতে -জাড়া যায়! এইগুলি সাধারণতঃ মাড় করিয়া দেওয়া 
হয়। 

(গ) কোণ (Cone) 

(ঘ) টেটা। (Cheese) 

($) টানার ববিন (Warper’s Bobbin) 

উপরোক্ত ৩ প্রকার প্যাকেজে যে সুতা পাওয়া যায় উহা ববিন 
করার দরকার হয়না; ফলে সময় বাঁচে ও অনিষ্ট কম হয়। এই গুলি' 
সোজা ক্রীল বসাইয়৷ দিয়া টান৷ প্ৰস্তুত কর! চলে । 

(চ) বল টানা (Bll var০)-_এই প্রকার প্যাকেজ পুরা 
একটি টানা জড়াইয়া গোল করিয়া একটি বলের মত বাণ্ডিল কর! 
থাকে। ইহাতে ববিন করা ও টানা দেওয়ার কাজ করিতে হয় না। 
ইহা! লইয়1? সোজা বীম কর! চলে । 

(ছ) কপ (০০০) 

(জ) রিং ববিণ (9810 ০1510), ইত্যাদি 1 

উপরোক্ত বিভিন্ন প্রকার প্যাকেজে স্ৃতা পাওয়া গেলেও হস্ত- 

তাত শিল্পে সর্বত্রই প্রধানতঃ ফেটী আকারেই সুতা কেনা হয় | তবে 

সম্প্রতিকালে চিত্তরঞ্জন তাঁতের অত্যধিক জনপ্রিয়তা ও প্রসারের 
ফলে কতিপয় মিলের উদ্যোগে হস্ত-তীত শিল্পের উপযোগী কিছু 
কিছু মাড় কর! ব্যাক বীম বাজারে সরবরাহ হইতেছে । 


তৃতীয় পরিচ্ছেদ 


মাড় প্রকরণ (582109)। 


(ক) মাড় প্রকরণ ও উহার উদ্দেশ্য £_বিভিন্ন প্রকারের 
বস্ত্র বয়ন করিতে সুতায় মাড় দেওয়া হয়। মাড় দেওয়া কাজটা আর 
কিছুইনা-স্থতায় কোন আঠাল পদার্থ মাখাইয় দিয়া উহাকে 
শুকাইয়া লওয়া হয়। কাপড় বুনিবার সময় প্রতিটা পড়েন স্থতাকে 
দক্তি ও শানার সাহায্যে আঘাত করিয়া কাপড়ের মুখে মিলাইয়া 
দেওয়া হয়। ইহাতে প্রতিটা টানার স্থতাকে বার বার হেচ্‌কা টান 
সহা করিতে হয়। কিন্তু সুতার শক্তিই বা কতটুকু ? আবার প্রতিটা 
টানার স্থতাকে শানার ফাকের মধ্য দিয়া টানিয়া আনা হয়। ইহাতে 
শান! যাওয়া আসা করিবার সময় শানার কাঠির সহিত টানার 
সুতার অনবরত ঘর্ষণ লাগে। ফলে টানার সুতা সহজেই কাটিয়া 
যাওয়ার সম্ভাবনা থাকে । কাপড় বুনিতে হলে সুতাকে এই সমস্ত 
বিপদ হইতে সাময়িক ভাবে মুক্ত করা দরকার । ,স্থতাকে এই সমস্ত 
বিপদ হইতে উদ্ধার করাই মাড় প্রকরণের প্রথম ও মুখ্য উদ্দেশ্য ৷ 

কিভাবে উহা হইয়া থাকে? এখন এক সংগে অনেক আশ 
পাকাইয়া সুতা প্রস্তুত করা হয়। এইরপে স্থতা প্রস্তুত হইলেও দেখা 
যায়, আশগুলির অসংখ্য মাথ। সুতার সর্বত্র উহার গা হইতে 
চারিদিকে বাহির হইয়া থাকে ৷ মাড় দিবার কালে আশের এই 
সকল মাথাগুলি চাপে ও আঠার সাহায্যে সুতার গায়ের সহিত 
লাগিয়া যায়৷ ইহাতে স্থতার শক্তি বৃদ্ধি পায়। আবার, এ আঠীল 
পদার্থ শুকাইয়! গিয়া স্থতার চারিদিকে একটী আবরণ প্রস্তুত করে 
ফলে স্ৃতার ঘর্ষণ সহা করিবার শক্তিও বাড়িয়া যায়। 

শক্তি বৃদ্ধি ও ঘর্ষণ সহা করবার ক্ষমতা বৃদ্ধি করা মাড় প্রকরণের 
প্রথম ও মুখ্য উদ্দেশ্য হইলেও উহাই সবটুকু নয়। যাহাই হউক 
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সুতায় মাড় দেওয়ার বিভিন্ন উদ্দেশ্য নিন্নে দেওয়া হইল £__ 

১। সুতার শক্তি বৃদ্ধি করা। 

৯। ঘর্ষণ সহ্য করিবার ক্ষমতা বৃদ্ধি করা । 

৩। স্ুতাঁকে কমনীয় করা । 

৪ | বন্ত্রের ওজন বৃদ্ধি করা। 

৫। কাপড়ের ফাক বন্ধ করা। 

ইস্ত-বয়ন শিল্পে অবশ্য প্রথমোক্ত তিনটী কারণেই মাড় কর! 
হইয়া থাকে। অর্থাৎ কাপড় বুনিতে গেলে স্ৃতার যতটুকু পরিবর্তন 
না আনিলেই নয়। 

বিশেষ বিশেষ বস্তু ছাড়া সাধারণতঃ কেবল মাত্র টানার স্তাকেই 
মাড় দেওয়া হইয়া! থাকে । 

খে) মাড় প্রকরণে প্রয়োজনীয় ড্রব্যাদে £__ 


স্থতায় মাড় করিতে যে সকল পদার্থের প্রয়োজন হয় তাহাদিগকে 
সাধারণতঃ ৬ ভাগে ভাগ করা যায়। যথা := 


১। আঠাল পদার্থ (Adhesive Substances) 

২। স্কুতা কোমল কারক উপাদান (Softening Subtances) 

৩। ওজন বৃদ্ধি কারক উপাদান (Weighting Subtances) 
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৫। দ্রবণশীল পদাৰ্থ (92110759051 Substances) 

৬। রঞ্জন উপাদান (Tinting materials) 

মিল ও বড় বড় ফ্যাইরীতে মাড় করিবার কাজে উপরোক্ত 
৬ প্রকারের দ্রব্যই ব্যবহৃত হইয়া থাকে। হস্ততাত শিল্পে সকল 
উপাদানগুলি ব্যবহার কর! হয় না। সাধারণতঃ প্রথমোক্ত প্রকারের 
পদার্থ ই মাড় করার কাজে ব্যবহৃত হয়। 

১। আঠাল পদার্থ (Starches or Adhesive Subtan- 
‘০65)- পূর্বে ই বলা হইয়াছে মাড় করা মানেই সুতার উপর বিশেষ 
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এক প্রকারের তরল আঠাল পদার্থ লাগাইয়া উহাকে শুকাইয়া 
লওয়া। সুতরাং মাড় করার মুখ্য উপাদানই হইতেছে যে কোন, 
একটি শ্বেতসার যুক্ত উপাদান. যাহাকে আঠাল ঘন তরল পদার্থে 
পরিণত করা যায় এবং উহাই বিভিন্ন প্রণালীতে সুতার গাঁয়ে 
মাখাইয়া দেওয়া হয়। এই মুখ্য উপাদানের সহিত অন্যান্য বিশেষ 
সহায়ক উপাদান মিশ্রিত করা হয়। হস্ত তাত শিল্পে মিলের ন্যায়, 
বিরাটাকারে ও বিস্তারিত ভাবে কাজ করা হয় ন! বলিয়া এবং এঁ 
সকল সহায়ক রাসায়নিক পদার্থ লইয়া সব সময় কাজ করা সম্ভব 
নয় বলিয়া, সাধারণতঃ মাড় করার মুখ্য উপাদান-__উপযুক্ত যে কোন 
শ্বেতসার যুক্ত উপাদান বা আঠাল পদার্থ দ্বারাই মাড় করার কাজ 
হইয়া থাকে । উহাদের নাম নিয়ে দেওয়া হইল £__ 

১। চাঁউলের গুড়া, ২। চিড়া, ৩। খৈ, ৪1 ময়দা, 
৫। এ্যারারুট,. ৬। ভুট্টা, ৭। সাগু, ৮। আলুর পোলো (075), 
৯। তেঁতুল বীজের শশাস, ১০। ট্যাপিওকা, ১১। গামট্রাগ! কানথ, 
১২। গামট্রাগা ছল্‌, ১৩। কুরেলিওন, ১৪। সপোলিন, ইত্যাদি 
প্রধান। ইহাদের মধ্যে ১৫ পর্য্যন্ত পদার্থ গুল সাধারণতঃ হস্ত 
তাত শিল্পে ব্যবহৃত হয় এবং ৪-১৪ পর্য্যন্ত পদার্থগুলি মিল বা 
ফ্যাক্টুরীতে ব্যবহার করা হয়। 

২। সুতা কোমল কারক উপাদান (Softening Substan- 
০৪৪)-_ সুতায় মাড় দিলে সাধারণতঃ-একটু কড়া হইয়া যায়। সুতায়, 
মাড় খুব কড়া হইয়। গেলে শানার সহিত সুতার ঘর্ষণকে রোধ 
করবার পরিবর্তে সুতা কাটিয়া যাওয়ার সম্ভাবনা অধিক থাকে। 
এই কারণে মাড় যাহাতে খুব কড়া না হইয়া যায় তাহার জন্য 
মা'ড়র সহিত বিভিন্ন নরম ও কৌমলকারক দ্রব্য ব্যবহার করা হইয়া 
থাকে। যে সমস্ত কোমলকাঁরক উপাদান সাধারণতঃ ব্যবহৃত হইয়া 
থাকে উহাদের মধ্যে চবি, মোম, সাবান, কষ্টিক সোডা, প্যারাফিন, 
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জলপাই তৈল, তুলার বীজের তৈল, গ্লিসারিন, তালের তৈল, 
টাকিরেট অয়েল, তিষির তৈল ইত্যাদি প্রধান। 

৩। ওজন বৃদ্ধিকারক উপাদান ( Weighting Substan- 
9599 )_বিশেষ বিশেষ বস্ত্রে সময় সময় ওজন বৃদ্ধি করিবার 
প্রয়োজন হইয়া পড়ে। ইহার জন্য সেই সমস্ত ক্ষেত্রে স্তৃতা মাড় 
করিবার সময় মাড়ের সহিত বিভিন্ন ওজন বৃদ্ধিকারক পদার্থ ব্যবহার 
করা হইয়া থাকে । উহাদের মধ্যে চায়নাকে, ক্যালসিয়াম ক্লোরাইড, 
ম্যাগনেসিয়াম ক্লোরাইড্* জিংক ক্লোরাইড, ক্যালসিয়াম সালফেট, 
ম্যাগনেসিয়াম সালফেট, সোডিয়াম সালফেট, বেরিয়াম সালফেট, 
খড়িমাটা, ফ্রেঞ্চ চক্‌, ইত্যাদি প্রধান । 

৪। প্রতিষেধক উপাদান (Antiseptic Substances)— 
মাড়ের প্রধান উপাদান শ্বেতসার জাতীয় পদার্থ নানা কারণে 
সহজেই পঁচিয়া যাইবার সম্ভাবনা থাকে ; তাহা ছাড়া মাড় দেওয়। 
সুতায় নানা জাতীয় কীট পতংগ ধরে এবং অনেক সময় স্থৃতায় 
মিলডিউ জাতীয় উদ্ভিদ, জন্মগ্রহণ করে এই স্থৃতা নষ্ট হইয়! যাইতে 
পারে। সুতা যাহাতে নষ্ট হইয়া না যায় সেজন্য মাড়ের সহিত 
প্রতিষেধক দ্রব্য ব্যবহার করা বিশেষ প্রয়োজন । বিভিন্ন প্রকারের 
প্রতিবেধক দ্রব্য ব্যবহার করা যাইতে পারে। যেমন, জিংক 
ক্লোরাইড, তু'তে, চুন, বোরিক এ্যাসিড, স্তালিসিলিঙ্ক এ্যাসিড, 
ক্রাইমোফেনিক এযাসিড, ক্রাইসিলিক এযাসিড, গ্লিসারিন, ফরম্যাল- 
ডিহাইড, ইত্যার্দি। 

€। দ্রবনধীল পদার্থ ( Deliquescent Substances )\— 
অনেক রাসায়নিক পদার্থ আছে যাহার! সাধারণ বায়ু হইতে জলীয় 
বাষ্প আহরণ করিয়া ধীরে ধীরে গলিয়া যাইতে পারে। এই সকল 
পদার্থকে দ্রবনশীল পদার্থ বা ( Deliquescent Substances ) 
বলে। মাড়ের সহিত কোন একটা দ্রবনশীল পদার্থ ব্যবহারের 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৩১ 


বিশেষ প্রয়োজন । কারণ উহা জলীয় বাষ্প আহরণ করিয়া সুতার 
জলীয় বাষ্প ধারণ ক্ষমতা বন্ধিত করিয়া দেয় এবং এই ভাবে মাড় 
দেওয়া সুতাকে কড়া হইয়া যাইবার হাত হইতে রক্ষা করিতে 
সাহায্য করে। 

৬। হুঞ্জন উপাদান (Tinting 278157191)-_তুলার স্বাভাবিক 
হুলদেটে রং নষ্ট করিবার জন্য অনেক সময় মাড়ের সহিত বিশেষ 
বিশেষ রং ব্যবহার করা হইয়া থাকে । উহাদের মধ্যে আলট্রা- 
মেরিন বেঞ্জোক্রোম্‌ ব্রাউন, ক্লোরোমাইন ইয়েলো রংএর মিশ্রণ 
ইত্যাদি প্রধান । 

(গ) মাড় প্রকরনের প্রকার ভেদ 8 

সুতার বিভিন্ন প্রকার ৭০59০ প্রস্তুত করিয়। উহা মাড় করা 
যাইতে পারে । যেমন, 

১। হ্যাৎক বা ফেটী অবস্থায় (Hank 91109 )- অৰ্থাৎ 
সুতার এক একটা ফেটীকে পৃথক্‌ পৃথক্‌ ভাবে মাড় কর!। 

২। বল সাজিৎ (Bll 91579 )__-অর্থাৎ টানার যতগুলি 
স্ৃতা থাকিবে ততগুলি সুতা লইয়া একটী আলগা” গোছা করা হয় 
এবং উহাকে ছাঁড়াইয়া একটী বলের মত বাণ্ডিল করিয়া উহাতে 
মাড় দেওয়া হয়। 

৩। বীম সাইজিং (99320 915179)__অর্থাৎ টানায় যতগুলি 
সুতা থাকিবে ততগুলি স্থতাকে ঠিক টানা করিয়া একটা বীমে 
জড়াইয়া এ স্থতাকে মাড় করা হয়। ইহা মেসিনের সাহায্যে 
কর! হয়; থামিবার কোন প্রয়োজন হয় না। 

৪1 ত্রাস সাইজিং (Sizing by means of Brass )— 
অর্থাৎ প্রথমে একটী বীমে পুরা টানার স্থতাকে ছড়াইয়! লওয়া হয়। 
পরে এ টানার খানিকটা অংশ এক একবার খুলিয়া টান টান 
অবস্থায় রাখিয়া লম্বা ত্রাসের সাহায্যে স্থতায় মাড় লাগাইয়। দেওয়া 


o 
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হয়। এবং মাড় দেওয়া দিকটাকে অপর একটী বীমে ধীরে ধীরে 
ছড়াইয়া লওয়া হয়। 

" হস্ত তাত শিল্পে সাধারণতঃ প্রথম ও শেষোক্ত প্রকারেই মাড়. 
দেওয়া হয়। তবে শেষোক্ত প্রকারে মাড় দেওয়ায় বিশেষ সুবিধা 
ও অন্ুুবিধা ছুইই আছে। প্রকৃতপক্ষে হস্ত তাত শিল্পে প্রথম 
পদ্ধতিতে অর্থাৎ হযাংক বা ফেটী পদ্ধতিতেই সুতা মাড় করা হইয়া 
থাকে। ॥ 

(ঘ) হস্ত তাতশিল্প সাধারণ প্রচলিত মাড় প্রকরণ পদ্ধাতি- 
বা হ্যাক সাইজিৎ £ 

এই কাজটা চারিটি অংশে বিভক্ত £__ 

১। সুতা প্ৰস্তুত করণ ২। মাড় প্রস্তুত করণ ৩। স্ৃতায়, 
মাড় লাগান ৪। নাটাই কর । 

সুতার মাড় দিবার পূর্বের স্ৃতাকে মাড় দিবার উপযোগী করিতে 
হবে । সুতার উপর এক প্রকার আঠাল তৈলাক্ত পদার্থ থাকে। 
উহাকে তুলিয়া না ফেলিলে সুতার মধ্যে জল ঢোকে না, এবং 
উহাকে মাড় করা যায় না। এইজন্য প্রথমেই প্রয়োজন হইল এ 
তৈলাক্ত পদার্থটা তুলিয়া .ফেল। | সুতা দিন কয়েক 1ভজাইয়া 
রাখিয়া বা সিদ্ধ করিয়া স্থতার এ তৈলাক্ত পদার্থ দূর করা হয়। 
তৈলাক্ত পদার্থটা দূরীভূত হইলে হযাংকগুলিকে ভাল করিয়া ধুইয়া 
নিংড়াইয়া রাখা হয়। এই সৃতা এখন মাড় দেওয়ার উপযুক্ত । 

এইবার মাড় দ্রব্য প্রস্তুত করা। বিভিন্ন শ্বেতসারযুক্ত পদার্থের 
ক্ষেত্রে মাড় দ্রব্য প্রস্তুতের পদ্ধতি বিভিন্ন প্রকারের । খৈবা চিড়ার 
মাড় দিতে হইলে খৈ বা চিড়াগুলিকে কিছুক্ষণ জলে ভিজাইয়া 
রাখিতে হইবে, যতক্ষণ না ভালভাবে উহা ভিজিয়া ওঠে । তারপর 
এগুলিকে তুলিয়া! অন্ত একটী পাত্রে রাখিরা ভাল ভাবে চটকাইতে 
হয়। এইভাবে উহাদের কাৎ প্রস্তুত হয়। এই কাৎ ছাকিয়া। 


'স্তা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৩৩ 


লইলে মাড় ত্ত্ব্য প্রস্তুত হইল । এখন ভিজা, নিংড়ান এক একটি 
হাংক লইয়া বাড়িয়া স্তাগুলিকে আলগা করা হয় এবং উহাতে 
ওঁ কাৎ পরিমাণ মত লাগাইয়া ভাল করিয়া হাত দিয়া চটকাইতে 
হয়। যখন দেখা যাইবে যে, হ্যাংকটিকে চিপিলে মাড় দ্রব্য 
অপেক্ষা জলই অধিক বাহির হইতেছে, তখন বুঝিতে হইবে সৃতায় 
ভালভাবে মাড় ধরিয়াছে। 

ভাতের মাড় দিতে হইলে চাউলগুলিকে সিদ্ধ করিয়া ভাত 
প্রস্তুত করা হয় এবং মাড় নিংড়াইয়া ফেলা হয়। উক্ত ভাত হইতে 
প্রয়োজন মত ভাত লইয়া এক একটি হ্যাংকে এ ভাত দিয়া পূর্বের 
ন্যায় চট্টুকাইয়! মাড় করিতে হয়। 

চাউলের গুঁড়া, ময়দা! বা এ্যারারুটের মাড় দিবার সময় 
পরিমাণ মত জলে চাউলের গুড়া, ময়দা বা এ্যারারুট লইয়া 
উহাকে আগুনে ফুটাইয়া সিদ্ধ কর! হয়। এইরূপে উহ! হইতে 
একটি মণ্ড প্রস্তুত হয়। পূর্বের ন্যায় এক একটি হ্যাংকের সহিত 
পরিমাণ মত মণ্ড লইয়া উহাকে চট কাইয়া মাড় করা হয়। 

সুতার পরিমাণ যদি বেশী হয় তবে এরূপ ভাবে হাতে চটকাইয়া 


মাড় করা বেশ কষ্টসাধ্য হইয়৷ পড়ে। তাই সময় সময় অনেকে 
অন্য ভাবেও. মাড় করিয়া থাকেন। পরিমাণ মত জলে প্রয়োজন 


মত চাউলের গুড়া বা ময়দা লইয়া আগুনে জ্বাল দেওয়া হয়। 
জ্বাল দিতে দিতে যখন উহ! সাগু বা বালির মত ঘন হইয়া উঠে 
এবং হাতে লইলে আঠার মত বেশ চট. চট্‌, করে তখন ভিজা, 
নিংড়ান হ্যাংকগুলিকে ভাল করিয়। ঝাড়িয়া আলগা করিয়া এ 
মাড়ের মধ্যে ফেলিয়া দেওয়া হয় এবং আধ ঘণ্টা বা তার কিছু 
বেশী সময় স্ৃতাগুলিকে কোন দণ্ডের সাহায্যে সাবধানে ও উত্তম- 
রূপে নাড়াচাড়া করা হয়। তারপর পাত্রটিকে নামাইয়। ঠাণ্ড! করা 
হয়। ঠাণ্ডা হইলে হ্যাংকগুলিকে পৃথক্‌ পৃথক্‌ ভাবে নিংড়ান হয়। 


৩ 


৩৪ স্থতা কাটা ও বরন বিদ্যা 


খুব বেশী নিংড়ান উচিত নয়। (হস্ত তাতশিল্পে অধিকাংশ ক্ষেত্রে 
কোন সহায়ক পদার্থ যেমন, কোমলকারক, ওজন বৃদ্ধিকারক, দ্রবন- 
শীল পদার্থ, ইত্যাদি ব্যবহারের রেওয়াজ খুবই কম। তাই, শুধু 
মূল মাড় ভ্রব্য ও উহা প্রস্তুত করনের সম্বন্ধেই বলা হইল। যদি 
কোন সহায়ক পদার্থ ব্যবহার করিতে হয় তাহা হইলে পরিমাণ 
মত এ দ্রব্য বাঁ দ্রব্যগুলি মাড় দ্রব্য জাল দেওয়ার সময় বা পরে 
উহার সহিত মিশাইয়া দিতে হয় )। 

এইরূপে হ্যাংকগুলি মাড় করা হইলে উহাদিগকে সংগে সংগে 
নাটাই করিরা শুকাইয়া লইতে হয়। নাটাইগুলিকে ঠাণ্ডায় 
শুকানই শ্রেয় । 

(ও) তাপ মাত্র! সময় ও পরিমাণ £-- 

মাড় প্রকরণ কার্য্যটি একদিকে যেমন গুরুত্বপূর্ণ অপর দিকে 
তেমনি বেশ কঠিন ও অভিজ্ঞতা। সাপেক্ষ । এক কথায় ইহা বলিলে 
খুব বেশী বলা হর ন! যে, স্তার ভাল ব! মন্দ মাড় হওয়ার উপরেই 
বয়ন শিল্পের সাফল্য বা অসাফল্য বহুলাংশে নির্ভর করিতেছে। 
কিরূপ তাপ মাত্রায় কতক্ষণ ধরিয়া জ্বাল দিয়! মাড় দ্রব্য প্রস্তুত 
করিতে হইবে-_বিভিন্ন মীড়দ্রব্যের ক্ষেত্রে তাহার বিভিন্ন সাধারণ 
নিয়ম দিতে পারা গেলেও, হস্ত তাত শিল্পের ক্ষেত্রে বাস্তবে দেখা 
যায় এ নিয়ম যথাযথ ভাবে মানিয়া কাজ কর! হয় না বা সম্ভব হয় 
না। অভিজ্ঞ কারিগরের! চোখে দেখিয়া ও হাতে অনুভব করিয়! 
মাড় দ্রব্যটি ঠিক হইল কিন! তাহা বুঝিয়া লন। তাহাছাড়া৷ স্ততার 
আবস্থা, বয়ন শিল্পীর দক্ষতা, ইত্যাদির তারতম্যের উপরেও এই 
কাৰ্য্য অনেকটা নিভ'র করে। মাড় প্রকরণ কার্যটি'খুব কম পরি- 
মানেই পুস্তক-লন্ধ অভিজ্ঞতা সাপেক্ষ; প্রকৃত পক্ষে, উহা! প্রায় 
সম্পূর্ণ ই প্রত্যক্ষ ও বাস্তব অভিজ্ঞতা সাপেক্ষ । তাই ধরা বাঁধা 
কতকগুলি নিয়ম মাত্ৰ দেওয়। এখানে বাহুল্য বিবেচনায় তাহা দেওয়। 


৯৮ 


/৫৮ { 


স্ব 


কতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৩৫ 


হইল না। তবে মাড় ভ্রব্যটি কিরূপ হইবে ও স্মৃতায় কি ভাবে মাড় 
লাগাইতে হইবে সে বিষয়ে বিশদ ভাবে বলা হইয়াছে। আশা করা 
বায়, মাড় প্রকরণ সম্বন্ধে ছাত্র-ছাত্রীগণের মোটামুটি একটা ধারণা 
জন্মাইবার পক্ষে ইহা যথেষ্ট হইবে । 

মাড় দ্রব্যের পরিমাণ সম্বন্ধেও এ একই কথা প্রযোজ্য হইতে 
পারে। বস্ত্রের প্রকার ও ব্যবহার, সুতার ধরণ, কারিগরের দক্ষতা, 
ইত্যাদি নানাবিধ বিষয়ের উপর ইহা নিভ'র করে। তবুও সুতার 
অনুপাতে মাড় দ্রব্যের পরিমাণ সম্বন্ধে মোটামুটি একটু ধারণা দেওয়া 
হইল। সুতার অনুপাতে মাড় দ্রব্যের পরিমাণ অনুযায়ী মাড় 
প্রকরণকে মোটামুটি ভাবে ৪ভাগে ভাগ করা যায় £-_ 

১। অল্প পরিমাণ মাড় দেওয়। (Light Sizing) 

২। ঠিক পরিমাণ মাড় দেওয়া (Pure Sizing) 

৩। মাঝারি পরিমাণ মাড় দেওয়া (Vedium Sizing) 

8। বেশী পরিমাণ মাড় দেওয়। (মeavy Sizing) 


উপরি উক্ত মাড় করার প্রকার অনুযায়ী সহুয়ক দ্রব্যগুলির 
পরিমাণও কম বা বেশী করিয়া দিতে হয়। 


চতুর্থ অধ্যায় 
টানা প্রস্তুত করণ (Warp Preparation) 


টানা প্রস্তুত করণের ধারাবাহিক ক্রিয়াসমূহ (Sequence 
of Warp Preparation ) bh 

তাতে টানার সৃতাগুলিকে যে ভাবে সাজাইয়। রাখিয়া কাপড় 
বোনা হয় উহা পর পর অনেকগুলি কাজের মধ্য দিয়া সম্ভব হয়। 
সেই সকল কাজগুলিকে মিলিতভাবে টান৷ প্রস্তুত করা বলে। হস্ত 
তাত শিল্পে টান৷ প্রস্তুত করনের সমগ্র কাধ্যটিকে নিয়লিখিত অংশে 
বিভক্ত করা হয় £__ 

১। ববিন করা (Winding) 

২। টান! দেওয়া (Warping) 

৩। বীম করা (Beaming) 

৪। ‘ক’ গাথা (Drafting) 

৫। শানা গাথা (Denting) 

৬। তাত জোড়া (L০০ming) 

এই কাজগুলি পর পর করিয়া গেলে তবেই টানাটিকে তাভে 
বয়নোপযোগী অবস্থায় স্থাপন করা সম্ভব হয়। বিভিন্ন কাধ্যগুলি 
একে একে পৃথক ভাবে আলোচিত হইতেছে £__ 

১। ববিন করা (Windin9)--রং ও মাড় করিবার প্রয়োজন 
হইলে হ্যাংকগুলি প্রথমেই রং ও মাড় করিয়া লইতে হইবে (মাড় 
প্রকরণ পূর্ব পরিচ্ছেদে বর্ণিত হইয়াছে )। অন্যথায় হ্যাংকগুলি 
সরাসরি ববিন করিতে হয়। সে যাহাই হউক, হাংক হইতে ববিন 
করিতে হইলে হ্াংকটিকে ঝাড়িয়া আলগ। করিয়া চরখিতে যথাযথ 
ভাবে স্থাপন করা হয় এবং লি'গুলিকে পর পর সাজাইয়া সুতার 
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একটি মাথা বাহির করিয়া লওয়া হয়। এখন ববিনটিকে চরকার 
টাকুতে (5pInd]e) স্থাপন করিয়া সুতার মাথাটা উহাতে বাঁধিয়া 
দিয়া চরকার হাতল ঘুরাইলেই হ্যাংকের সুতা ববিনে উঠিয়া আসে। 
স্থৃত! ববিনে উঠাইবার সময় সুতাটিকে বাম হাতে ধরিয়া ও হাতখানি 
পরিমাণ মত চালনা! করিয়া উহাকে ববিনের সর্বত্র ছড়াইয়া দিতে 
হয়। স্ুুতা যাহাতে বেশ টানের উপর থাকে সেইজন্য সুতাটিকে 
উঈষৎ চাপিয়া ধরিতে হয়। ইহাতে ববিন বেশ শক্ত হয়। ববিন 
শক্ত হইলে টান৷ দিতে সুবিধা হয়; পক্ষান্তরে, ববিন নরম হইলে 
টানা দিবার সময় কাজের বিশেষ অসুবিধা হয়। 

২। টানা দেওয়া ( Warping )-ববিন করার পরই আশে 
টানা দেওয়ার কাজ। সাধারণতঃ এক একটি ববিনে এক একটি 
হাংক গুটান হয়। টানাটিতে মোট যত গুলি টানার স্থত' থাকিবে 
ততগুলি সুতা টানাটির দৈর্ঘ্যের সমান করিয়া এক জায়গায় গুছাইয়া 
'লওয়া কাজটি হইল টানা দেওয়া বা টানা হাটা । হস্ত তাত শিল্পে টানা 
দেওয়ার বিভিন্ন পদ্ধতি প্রচলিত রহিয়াছে । উহাদিগকে প্রথমতঃ 
'ছুই ভাগে ভাগ করিতে পারা যায় £= 

(১) কতকগুলি পদ্ধতিতে টানা দিতে হইলে অনেকটা জায়গা 
জুড়িয়া হাটিয়া হাটিয়। টানাদিতে হয়। সে জন্য টানা দেওয়ার ব্যবস্থা 
বাহিরে খোলা জায়গাতে করিতে হয় । এই প্রকার টানা দেওয়ার 
'দুইটি পদ্ধতি প্রচলিত আছে £__ 

(ক) এক সুতার টানা দেওয়। ( Single yarn Warping ) 

(খ) খাঁচা ক্রীলের টানা দেওয়া (Cage Creel Warping) 

(২) অপর পদ্ধতি গুলিতে টানা দিতে খুব অল্প জায়গার 
প্রয়োজন হয়। দাড়াইয়া দাড়াইয় বা সামান্ত "চল ফেরা করিয়া 
ঘরের মধ্যেই টানা দেওয়া যাইতে পারে এবং প্রকৃত পক্ষে, এই 
সকল পদ্ধতিতে টানা দিবার জন্য প্রায় সর্বত্র ঘরের মধ্যেই টান! 
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দেওয়ার ব্যবস্থা কর! হয়। এই প্রকার টানা দেওয়ার তিনটী পদ্ধতি 
প্রচলিত আছে £__ 

(গ) খুটার টানা দেওয়া ( Peg Warping )। 

(ঘ) পাথালি-ডামে টানা দেওয়া ( Horizontal Drum 

Warping ) 

(ও খাড়া ড্রামে টানা দেওয়া ( Vertical Drum Warping ) 

বিভিন্ন পদ্ধতি গুলি এই বার পৃথক্‌ পৃথক্‌ ভাবে আলোচনা 
করা যাইতেছে 8 

(ক) এক সুতার টানা দ্বেওয়া (Single yorn Warping ) 
খুব ছোট টান! এই পদ্ধতিতে হাটা হয় ; দৈর্ঘ্যে ২০২৫ গজের বেশী 
নয়। টানার দৈর্ঘ্য যতট। হইবে ততটা দুরত্বের ব্যবধানের দুই 
দিকে দুইটি খুঁটি পোতা হয় । এখন হ্যাংক ববিন করিয়া লইয়া 
বা চরকির উপর চাপাইয়! স্থতার মাথাটি একটি খুঁটিতে বাঁধিয়া! 
দেওয়া হয়। তার পর ববিন বা হ্যাংকটি হাতে করিয়া এক খুঁটি 
হইতে অপর খু'টি পর্য্যন্ত বার বার হাটিরা টান! দেওয়া হয়। খুঁটির 
মুখে লিজ রাখা হয় । 

এই পদ্ধতিতে যখন টানা দেওয়া হয় সেক্ষেত্র সাধারণতঃ স্তত। 
মাড় করিয়া অল্প শুকান হয় এবং মাড় ঈষং ভিজ! থাকিতে থাকিতে 
সেই মাড় কর! হাংক চরকির উপর চাপাইয়া টান! হাটা হয়। 
আর অনেক সময়, টান৷ দেওয়া শেষ হইলে টানাটিকে ঠিক সেই 
অবস্থায় রাখিয়া বাঁশের সাহায্যে মাড় লাগাইয়া টানার স্তা! গুলি 
মাড় করিয়া লওয়া হয়! এই সমন্ত ক্ষেত্রে খুঁটির মুখে লিজ ছাড়াও 
এক গজ বা দেড় গজ অন্তর অন্তর আর কতকগুলি লিজ রাখিতে 
হয়। 

টানা দেওয়ার এই পদ্ধতিটি খুবই পুরাতন । বর্তমানে ইহার 
প্রচলন একরূপ নাই বলিলেও চলে ৷ যাহাই হউক, এই রূপে 


PE ও 


mT 


2 
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টান| দেওয়া শেষ হইলে পরবস্তীকার্যটি ( বীম করা ) করিতে হয়। 

(খ) খ'চি ক্রীলের টান! দেওয়া (Cage creel War- 
179 ) খাঁচা ক্রীলের সাহায্যে টানা দেওয়ার মূল পদ্ধতিটি অনেকটা 
এক সুতার টানা হাটার মত হইলেও ইহা পূর্ববন্তী পদ্ধতি অপেক্ষা 
অধিকতর উন্নত পদ্ধতি । এই পদ্ধতিতে সাধারণতঃ মাঝরি বা ঈষৎ 
বড় টান! দেওয়। হইরা থাকে। 


খাঁচা! ক্রীলে টান৷ দেওয়া । 


একটি খাঁচা ক্রীলের সাহায্যে এই টানা হাটা হয়। মূলতঃ এই 
খাঁচা ক্রীলের বিশেষত্বের মধ্যেই এই ক্রীলটি দেখিতে একটি চারি 
কোনা কৃতি খাঁচার মত। ইহার তিন দিকে ববিন সাঁজাইবার 
ব্যবস্থা আছে। খাঁচার পরিসর অনুযায়ী সাধারণতঃ ডজন হইতে 
৪ ডজন পৰ্যন্ত ববিন সাজান যাইতে পারে । সুতরাং এক একবারে 
একটি সুতার পরিবর্তে ২ হইতে 8 ডজন স্তৃতা লইয়া টানা হাটা 
যায়। খাঁচার সন্মুখ ভাগেই লিজ করিবার বন্দোবস্ত আছে। 

পূর্বেই হ্াংক গুলি ববিন করিয়া লইতে হয়। প্রতিটি ববিনের 
জন্য খাঁচার উপরেও নীচে একটি করিয়া এক সরল রেখার মোট 
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দুইটি ছিদ্র আছে। ববিনের ছুই মাথার ছিদ্র ও খাঁচার ছিদ্র 
ছুইটিকে এক রেখায় করিয়া উহাদের মধ্যে একটি শলাকা প্রবেশ 
করাইয়া ববিন সাঁজাইতে হয়। এইরূপে খাঁচায় ববিন সাজাইয়া 
(কলিতে হয়। ববিন গুলি এমন ভাবে সাজাইতে হয় যেন টানা 
হাটিবার সময় ববিন গুলি একই দিকে ঘোরে । ববিনগুলি সাজান 
হইয়া গেলে উহা হইতে স্থতার মাথ! গুলি বাহির করিয়া খাঁচার 
সহিত যুক্ত উহার সম্মুখ ভাপে যে লিজ করিবার বন্দোবস্ত আছে 
উহাতে সুতা গুলি গাথিতে হয়। স্মৃতা গুলি লিজ গাঁথার একটি 
বিশেষ নিয়ম আছে! খাঁচায় সব সময় জোড় সংখ্যক ববিন রাখিতে 
হয় এবং উহাদিগকে সমান ছুইভাগে ভাগ করিয়া লইতে হয়_ 
এক ভাগ ডান দিক অপর ভাগ বাম দিক। সমতা লিজ 
গীথিবার সময় পর্যায় ক্রমে ডান দিক ও বাম দিকের ববিন 
হইতে সুতা -টানিয়া লইতে হয় এবং পর্ধ্যায় ক্রমে লিজের ছিদ্র ও 
কাকের মধ্য দিয়া গাথিতে হয়; সম্মুখ ভাগের ববিন হইতে আরম্ত 
করিয়া একে একে পশ্চা দিকের ববিনের দিকে যাইতে হয় । 

এই রূপে খাঁচায় ববিন সাজান ও লিজের মধ্য দিয়া সূতা 
টানিয়। লওয়ার পর সমস্ত সুতা গুলির মুখ এক জায়গায় করিয়া একটি 
গোছা করা হয়। এখন, টানা যতটা লম্বা হইবে ততটা দূরত্বের 
ব্যবধানে দুইদিক দুইটি খু'টি পোতা হয়। এ গোছাটি একটি খু'টির 
মাথায় বাঁধিয়া দিয়া খাঁচাটিকে হাতে করিয়া অপর খুটি পর্য্যন্ত 
যাইতে হয়। দ্বিতীয় খুটি হইতে প্রথম খুটর দিক ফিরিয়া আসবার 
সময় স্থত! গুলিকে খুঁটির চারি দিক দিয়া পেঁচাইয়া লইতে হয়। 
এই রূপ যতবার প্রয়োজন ততবার হাটিয়া টানটি সম্পূর্ণ করিতে হইবে 
টানায় যদি মোট ৯৬০টি সুতার দরকার হয় এবং খাচার ২৪টি 
ববিন থাকে তাহা হইলে টানাটি সম্পূর্ণ করিতে ৯৬০২৪ বা ৪০ 
বার হাটিতে হইবে৷ হাটিতে হাটিতে কোন ববিন হইতে স্ুুতা : 
কুরাইয়া গেলে সেখানে নূতন ববিন লাগাইয়া দিয়া পূর্বের ববিনের 
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সুতার শেষের সহিত নূতন ববিন স্থতাটি জুিয়া দেওয়া প্রয়োজন । 
যে কোন একটি খুঁটির সম্মুখে বাড়তি খুঁট! পুতিয়া লিজ করা হয়। 
উহার জন্য খণচাটির সন্মুখ ভাগ ঈষৎ এ পাশ ও পাশ করিলেই লিজ 
অনুযায়ী স্থতাগুলি দ্ুইভাগে বিভক্ত হইয়া পড়ে। 

টানাটি খুব বেশী লম্বা হইলে, স্তৃতা খুব মিহি হইলে বা টানা 
হাটিবার সময় জোর হাওয়া বহিতে থাকিলে ছুইখুঁটির মধ্যবত্তী 
অংশ জুড়িয়া কিছু দূর অন্তর অন্তর আরও কতগুলি লিজ রাখা 
উচিত । 

বল৷ বাহুল্য টানাটি বাহিরেই হাটিতে হয়। টানাঁটির দৈর্ঘ্যের 
অনুপাতে স্থানিটী সংকীর্ণ হইলে বক্রাকারে বা আয়তাকারে অনেক 
গুলি খুঁটি পুতিয়াও এই পদ্ধতিতে টানা দেওয়া যাইতে পারে। 
আজ-কাল এইভাবে টান! হাটিতে খাঁচা ক্রীলের পরিবর্তে মই 
এর ক্রীলই অধিক ব্যবহৃত হইয়৷ থাকে; উহাতে খাঁচা ক্রীল অপেক্ষা 
অধিক সংখ্যক বাবিন লইয়া টানা হাটা যায়। এই পদ্ধতিতে টানা 
হাটার এখনও যথেষ্ট প্রচলনআছে। 
টানা হাটা শেষ হইলে পরবর্ত্তা কার্ধ্য ( বীম করা ) করিতে হয়। 
গে) খু'টায় টান! দ্েওয়। (059 Warচin) পূর্বব বণিত পদ্ধতি 
অপেক্ষা এই পদ্ধতিতে টানা দেওয়ার সুবিধা অপেক্ষাকৃত বেশি | 
এই পদ্ধতিতে টান| দিতে হইলে ৩।৪ গজ দূরত্বের ব্যবধানে দুইটি বড় 
শক্ত ও মোটা বাশের বা কাঠের খু"টি পুতিয়া এবং উপরে ও নীচে 
বাঁশের বা কাঠের দুইটি টুক্র! পাথালি ভাবে দিয়! ( Cr০ss Bar ) 
একটি ফ্রেম্‌ প্রস্তুত করা হয়। না৷ পু'তিয়া সম্পূর্ণ ফ্রেমটিকে একটি 
স্থানান্তর শীল (Rem০vab!e) ফ্রেমও করা যাইতে পারে । এখন 
খুঁটি দুইটির গায়ে $ ফুট বা ১ ফুট অন্তর অন্তর বাশের বা কাঠের 
খুঁটা (699) অথবা লোহার বড় কতক গুলি পেরেক পোতা হয়। 
খুঁটা গুলির দৈর্ঘ্য ৬ ইঞ্চি হইতে ৮ ইঞ্চি পর্যন্ত হইতে পারে । উপর 
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অথবা নীচের (7০55৮৭৮) এ লিজ করিবার জন্য কাছা কাছি অন্ু- 


রূপ দুইটি খুঁট! পোতা হয় । 


খুভায় তান! দেওয়। | 

এখন ক্রীলে ববিন সাজাইয়া যথা নিয়মে সুতার নাথ! গুলিকে 
লিজের মধ্যে দিয়া টানিয়া লইয়া! একটি গোছা করা হয় এ গোছার 
মাথায় একটি গিট দিয়! গিঁটটির সাহায্যে স্থতার গোছাটিকে সব 
চেয়ে উপরের একটি খু'টায় (এই খুটাটি অপেক্ষকৃত বড় হয় এবং 
সহজেই খুলিতে পারা যায়) আটকাইয়া দেওয়া হয় । তার 
পর ববিন শুদ্ধ ক্রীলটিকে হাতে করিয়া পর্যায় ক্রমে ডান দিকে 
ও বাম দিকে লওয়া হয় ও সুতার গোছা গুলিকে ও অনুরূপ ভাবে 
পৰ্যায় ক্রমে ভান ও বাম খুঁটির এক একটি খুঁটির সহিত আটকাইয়। 
দেওয়া হয়। লিজ রাখার জন্য সেখানে নির্দিষ্ট খুঁট! দুইটি পৌঁত। 
আছে সেখনে লিজ রাখিতে হয় । এক খুঁটির খুঁটা গুলির সহিত 


অন্ত খুঁটির খু'টাগুলি কখন এক সরল রেখায় থাকে না । ঈষৎ 


উপর-নীচ থাকে। 
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যদি ৪০গজ একটি টানা দিতে হয় এবং খুঁটি দুইটি ৪গজ ব্যবধানে 
থাকে তবে, খুঁটি ছুইটিতে পর্ধ্যায় ক্রমে ৪০২৪ বা ১০ বার 
এদিকে-ওদিকে যাওয়া আসা করিতে হয়; তাহা হইলেই টানার ৪০ 
গজ-দৈর্ঘা পাওয়া যাইবে এরং টানায় যদি-৯০০টি স্থতা রাখার 
প্রয়োজন হয় ও ক্রীলে ৩০টি ববিন থাকে তাহা হইলে প্রথম খুটা 
হইতে শেষ খুঁটা ও শেষটি হইতে প্রথমটি পর্যন্ত-এইরূপ ভাবে মোট 
৯০০4৩০ বা ৩০ বার যাওয়া আসা করিতে হইবে । এই পদ্ধতির 
সুবিধা এই যে, বাহিরে অতি স্বল্প পরিসর জায়গাতে সহজে অপেক্ষা- 
কৃত বড় একটি টানা দেওয়া যাইতে পারে । এমন কি বারান্দায় বা 
ঘরে ফ্রেমটি বসাইয়া কাজ করা যাইতে পারে । . 

যাহাই হউক টান!শেষ হইলে পরবন্তী কার্য (বীম করা) 
করিতে হয় । 
(ঘ) পাথালি-ডামে টানা দেওয়া (Horizontal Drum Warp- 
179). এই পদ্ধতিতে টান! দেওয়া সবচেয়ে সুবিধা জনক । ঘরের 
মধ্যে বসিয়া অতি অল্প জায়গার মধো যত খুসী টানা সহজেই দেওয়া 
যাইতে পারে । তাহা ছাড়া বীম করার জন্য বাহিরে যাইবার 
প্রয়োজন হয় না। ডামের সম্মুখেই বীম করিবার ব্যবস্থা থাকে । 

ড্রামটিই-এই পদ্ধতিতে টানা দেওয়ার মূল বিশেষত্ব । ছুই দিকে দুইটি 

শক্ত কাঠের খুঁটি পোতা হর | খুঁটির মাথায় খাঁজ থাকে ভামটি কাঠের, 
তৈরী; উহার ভিতর দিয়া শক্ত কাঠের একটি দণ্ডবরাবর চলিয়া 
গিয়াছে। এই দণ্ডের সাহায্যে ডামটিকে খাঁজের উপর বসাইয়া 
দেওয়া হয়। ড্রামটি মাটি হইতে ৭৮ ইঞ্চি উপরে থাকে । সুতরহে 
ড্রামটিকে ঘুরান যায়। ডুমটির এক দিকে একটি হাতল থাকে! 
উাহর সাহায্যে বা হাত দিরাই ড্রামটি ঘোরান হয়। ড্রামটির কোন 
এক খানি পাথালি কাঠের গায়ে এক ইঞ্চি দূরে দুরে লোহার ছোট: 
পেরেক কাটা বসান থাকে । ডামটি কত পাক ঘুরিলে তাহা জানি- 
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খাঁড়া ভাবে বসান থাকে এবং ইহাতে টানা দেওয়া পদ্ধতি পূর্ব্রের 
পদ্ধতি হইতে স্বতন্ত্র। ড্রামের মধ্য দিয়। পূর্বের মত বরাবর একটি 
শক্ত কাঠের দণ্ড চলিয়া গিয়াছে । এই দণ্ডের উপর ড্রাঁমটিকে খাড়া 
কারয়! স্থাপন করা হয় এবং ঘুরান হয়। একটি দড়ির এক মাথা 
লিজ যন্ত্রের সহিত ও অপর মাথা ড্রামের উপর দিকে ড্ুমের মধ্যস্থ 
"দণ্ডের সহিত এমন ভাবে বাধা হয় য়ে, ড্রামটিকে এক দিক ঘুরাইলে 
এ দড়িটি দণ্ডের সহিত জড়াইয়া যায় এবং লিজ যন্ত্রটি ধীরে ধীরে 
উপরে উঠে, আবার ড্রামটিকে বিপরীত দিক ঘুরাইলে দড়ি দণ্ড হইতে 
খুলিয়া বায় এবং লিজ যন্ত্রটি ধীরে ধীরে নীচে নামিয়া আসে । ইহা 
'ছাঁড়া ড্রামে জড়ান সুতার লিজ রাখার জন্য উপর দিকে ড্রামের 
দুইটি গৌজ পোতা থাকে । সুতার গোছা আটকাইবার জন্য ড্রীমের 
উপর ও নীচে একটি করিয়া দুইটি পৃথক গৌজ পোতা হয়। 

সুতার গোছা আট্কাইবার জন্য ড্রামের উপর ও নীচে একটি 
দুইটি পুথক, গজ পোতা হয়। 

যথা রীতি ক্রিলে ববিন সাজানোর পর স্ুতার মাথাগুলি 
যথানিয়মে লিন্দের মধ্য দিয়া গাখিয়া আনিয়া উহাদিগকে 
একটি গোছা কর! হয় এবং গোছার মাথায় গিঁট দিয়া 
ড্রামের নীচের গোজটার সহিত আট্কাইরা দেওয়া! হয়। লিজ যন্ত্রটি 
প্রথমে নীচের দিকেথাকে।. এখন ড্রামটিকে নির্দিষ্ট দিকে ঘোরান 
‘হয়; ফলে দড়িটি দণ্ডে জড়াইতে থাকে এক লিজ যন্ত্রটী ধীরে ধীরে 
উপরে ওঠে ৷এই ভাবে স্ুতাগুলি গোছা অবস্থায় ড্রামটিকে পেঁচাইয়! 
পেঁচাইয়। উহার উপর দিক উঠিতে থাকে। ডানের উপর দিক 
সুতা পৌছাইয়াগেলে ড্রামের নিদিষ্ট স্থানে লিজ রাখা হয়। তারপর 
ড্রামটিকে আরও একটু ঘুরাইয়া সুতাগুলিকে ঈষৎ উপরে তোলা 
হয় এবং উপরের গোঁজে সুতার গোছাটি আট.কাইয়া দিয়া 
ড্রামটিকে উপ্টা দিকেঘুরাইলে দড়িটি খুলিয়া যায় ও লিজ যন্ত্রটি ধীরে 
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ধীরে মানিয়া আসে সঙ্গে সঙ্গে সূতাগুলি পূর্বের পথ বাহিয়া 
ডামটিকে পেঁচাইয়া নীচের দিক নামিয়া আসে । ড্রাম উল্টা দিক 
ঘুরিতে আরস্ত করিলে সৃতাগুলি নীচের দিক নামিবার সমর ড্রামের 
গায়ে লিজ রাখার নিদ্দিষ্ট গৌজে পুনরায় স্ুতাগুলির লিজ রাখিবার 
কাজ করিয়া লইতে হয়। 

টানাটি বড় হইলে ড্রামটিকে অধিক সংখ্যক বার ঘুরাইবার 
প্রয়োজন হর এইজন্য দড়িটি দণ্ডের সহিত পেঁচাইতে পেঁচাইতে 
যাহাতে অল্প সময়েই লিজ যন্ত্রটি ড্রামের উপর দিক চলিয়া না৷ 
আসে দণ্ডের যেখানে দড়িটি পেঁচান হয় সে স্থানটা নিন্দিষ্ট অনুপাতে 
সরু কর! হয়; টানাঁটি ছোট হইলে সেই অনুপাতে স্থানটি মোটা 
করা হয়। 

এই রূপে টান৷! দেওয়া শেষ হইলে টানাটি একটি বলের মত 
করিয়া জড়াইয়া ড্রাম হইতে খোলা হয়। এবং পরবর্তাঁ কাধ্য 
( বীম৷ কর!) করিতে হয়। - 


৩। বীম কর! ( Beaming ) 
প্রতিটি পদ্ধতিতে টানা প্রস্তুত প্রনালী বর্ণনা করিবার শেষ 


পরবস্তাঁ কার্য্য অর্থাৎ বীম করার কথা উল্লেখ করা হইয়াছে। 
টানা প্রস্তুত হইবার পর আসে বীমা করার কাজ । 

বীমকে বাংলায় বলে নরোচ বা নরোজ। বীম আর কিছুই 
নয়_-গোলাকৃতি বা ৬ বা ৮ কোণাকৃতি লম্বা কাঠ। দুই প্রকারের 
বীম (Beam) আছে। একটি তাতের পিছনে ও অপরটি সম্মুখ 
ভাগে থাকে। প্রথমটিকে বলে টানার নরোজ বা warp Bem 
এবং শেষোক্তটিকে বলে কোল নরোজ বা সামনের নরোজ বা 
cloth Beam. 

টানার নরোজে সমগ্র টানাটি জড়াইয়। লওয়া হয় এবং কোল 
নরোজে প্রস্তুত কাপড় জড়ান হয়। কাপড়ের বা টানার বহর (প্রস্থ) 


৪৪ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্া 


বার জন্য ড্রামের ভিতর স্প্রিং ওজন বা ড্রামের পাশে কীটা ও 
চাঁকৃতির সাহায্যে বিশেষ বন্দোবস্ত করা যাইতে পারে । 
ড্রামের সন্মুখে ডাম হইতে ৮।১০ হাত দূরে ক্রীলটি রাখা হয়। 


পাথালি ডা টান। দেওয়া হইতেছে । 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা St 


ক্রীল ও ড্রামের মাঝ খানে থাকে লিজ করিবার বন্দোবস্ত । ববিন 
হইতে সূতা গুলি টানিয়া লইয়া যথা নিয়মে লিজের মধ্যে দিয়া 
গাঁথ। হয় এবং লিজ করার পর সব-স্থতাগুলিব মাথা এক জায়গায় 
করিয়। একটি গিঁট দেওয়া হয়। এই গিঁটটি ড্রামের গায়ে বসনে: 
গেরেকে আটকাইয়া দিয়া ড্রামটি ঘুরাইতে থাকিলে স্থতাগুলি ড্রামের 
গায়ে জড়হীয়া যায়। ড্রামের এক পাশ হইতে কাজ আরম্ভ করিতে 
হয়। 

কাপড়ের ইঞ্চি প্রতি যতগুলি সুতা থাকিবে ততগুলি ববিন, 
একবারে লইয়া কাজ করিতে হয় এবং ড্রামের যে কীটায় সুতার 
গিঁটটি আটকান হইয়াছে সেই কাট! হইতে পরত্তাঁ কাটা পর্য্যন্ত স্থান- 
টুকুর মধ্যেঅথাৎ সেই এক ইঞ্চির মধ্যে স্থতণ্ডেলি জড়াইতে হয় । এখন. 
টানাটি যদি ১০০ গজ লম্বা হয় এবং ড্রামের পরিধি ৫ গজ হয় তবে 
ডামটি ১০০--৫ বা ২০ বার. ঘুরাঈলেই ১০০ গজ টানা জড়ান 
হহবে। ২০ বার ঘুরান সম্পূর্ণ হইলে একটি লম্বা দড়ির সাহাব্যে 
লিজ রাখিয়া স্থতাগুলি কাটিয়া গোছা দুইটির ছুই মুখে দুহটি গিট 
দেওয়া হয়। ড্রামে জড়ান সুতার গিঁটটা ড্রামের স্থতার সহিত 
আটকাইয়। দিয়া লিজ করা স্ুতাগুলি পুনরায় টানিয়া আনিয়া উহার 
গিটটি পরবর্তী পেরেকে আটকাইয়। দিয়! পূর্বের মত ড্রামটি ঘুরা ইয়া, 
পরবর্তা ইঞ্চি জড়াইতে হর । এই রূপে টানার এক ইঞ্চি করিয়া 
সমগ্র টানাটি ড্রামের গায়ে জড়ান হয়। কোন ববিন ফুরাইয়া 
গেলে সেখানে নূতন বধিন বসাইয়। পূর্বের সুতার সহিত নূতন 
স্তাটু জুড়িয়া দেওয়। হয়। কাজের পরিমান অনুযায়ী ছোট বা 
বড় বিভিন্ন মাপের ড্রাম হইতে পারে । ড্রামে টানাটি জড়ান সম্পূর্ণ 
হইলে পরবর্তী কার্য্য (বীম করা) করা হয় । 

(ড) খড়! ড্রামে টানা দেওয়া (Vertical Drum warping) 
এই ড্রামের আকৃতি ঠিক পাথালি ড্রামের . মত, তবে ইহা! 


8৮ সুতা কাট! ও বয়ন বিদ্যা 


যতটা হইবে বীমের ততটুকু পরিসরের মধ্যে টানার স্ৃতা গুলিকে. 
পাঁশা পাশি সভ্ভিত করিয়া সমগ্র টানাটিকে উক্ত বীমের উপরে 
জড়াইয়া লওয়ার কাজটিকেই বিম করা (85510170 ) বলে। 

টানা দেওয়ার আলোচনা প্রসঙ্গে টানা দেওয়ার যে পাঁচটি: 
পদ্ধতি বর্ণনা করা হইয়াছে উহাদের মধ্যে এক মাত্র (ঘ) পাথালি' 
ডামে টানা পদ্ধতিতে টানা দেওয়া ছাড়া, অনান্য সকল পদ্ধতিতে 
টানার দৈর্ঘ্যের সমান করিয়া টানার প্রয়োজনীয় সংখ্যক সকল, 
টানার সূতা গুলিকে এক জায়গায় একটি গোছা করিয়া টানা 
প্রস্তুত করা হইতেছে। 

স্বতরাং টানা প্রস্তুত পদ্ধতির তারতম্য অনুযায়ী বীম প্রথায়ও 
ঈষৎ তারতম্য দেখা দেয় । (ক) (খ) (গ) ও (ঙ) পদ্ধতিতে. 
যে সকল টানা প্রস্তুত হইতেছে উহাদের বীম করিতে হইলে বাহিরে. 
অনেকটা খোলামেলা জায়গার প্রয়োজন হয় । পূর্বেই বলা হইয়াছে: 
টান৷ প্রস্তুত কালে প্রত্যেক টানার মুখেই লিজ রাখা হয়। এই 
লিজ কখনও নষ্ট করা হয় না। 

বরং বীম করবার জন্য সানা গাঁথ। সুরু করার পূর্বের এ লিজটিকে 
দুই খানি লম্বা মস্থন কাঠির সাহায্যে আর ও ভাল ভাবে ও পাকা- 
পাকি ভাবে রক্ষা করা হর । কাপড় বোনা শেষ না হওয়া পর্ান্ত 
এই লিজ রাখিতে হয়। কাঠি ছুইটিকে ‘লিজ কাঠি” বলে। প্রথমে 
এই লিজের সাহায্যে যথা নিয়মে সানা গাথা হয়। এখন, প্রয়ো- 
জনীয় ব্যবধানে দুইটি শক্ত খুঁটি পুঁতিয়া উহাদের সাহাম্যে বীমটিকে 
এমন ভাবে ঝুলাইয়া দেওয়া! হয় যেন উহাকে ঝুলান অবস্থার ঘুরান 
যাইতে পারে । সানা গাথার সময়ে প্রতি ২৫। ৩০টি সুতার 
মাথা এক জায়গায় করিয়া একটি গিট দিয়া রাখা হয়। এই গিট 
গুলির ভিতর দিয়! লম্বা ও সরু এক খান! বাশের কাঠি বা শিক 
ঢুকাইয়া দিয়! সরু অথচ শক্ত দড়ির সাহায্যে এই কাঠি বা শিকটিকে 


কতা কাটা ৪ বয়ন বিদ্যা ৪৯ 


বীমের দৈর্ঘ্য বারবর নির্দিষ্ট খাজের ভিতরে চাপিয়া বাধিয়া! দেওয়া 
হয়ঃ বীম হইতে টানাটির ২০। ২৫ হাত খুলিয় দিয়া টানার বাকি 
অংশটুকু গুটাইয়! লইয়া এক খানি খুব ভারী কাঠের উপর উহার 
গৌঁজের সহিত বাঁধিয়া রাখা হয়। এই কাঠকে বুড়ি কাঠ বলে। 

এখন, বীমটি কে ধীরে ধীরে ঘুরালেই টানাটি একটি চাদরের 
(5991) আকারে বাঁমের চারিদিকে জড়াইতে থাকিবে | টানাটি 
যেমন খানিকটা বামে জড়ান হইয়া যায়, তখন বুড়ি কাঠ হইতে 
খানিকটা টান৷ ছাড়িয়া দেওয়া প্রয়োজন এবং সানাটি কে ধীরে 
ধীরে, সুতা গুলিকে আচড়াইয়! বীম হইতে দূরে লইয়া যাইতে হয়। 
টানাটির দুইটা পাশ অর্থাৎ পাড়ের দিকগুলি যাহাতে ভার্গিয়। না 
যায়, বরং খুব শক্ত হয় সেজন্য বাম করার সময় পাড়ের অংশে মধ্যে 
মধ্যে খানিকটা করিয়৷ কাগজ জড়াইয়া লওয়া দরকার । বুড়ি 
কাঠটি খুব ভারী না হইলে, টানা বেশী চলিয়া আসে এবং বীমটি 
নরম হইয়া যায়। বীম নরম হইলে উহা! হইতে কাপড় বোনা বেশ 
কষ্ট সাধ্য হইয়া পড়ে। এই জন্য বুড়ি কাঠে প্রয়োজনমত ভারী 
না-হইলে উহার উপর দরকার মত ইট বা পাথর চাপাইয়! ভারী 
করিয়া লওয়া হয়। সাধারণতঃ বীমের এক প্রান্ত বীমটি ভেদ করিয়া 
১ টি বা ছুটি ঈষৎ, মোট! ছিদ্র করিয়া দেওয়া হয়। ইহার মধ্যে 
কোন শক্ত গৌজ বা শিক ভরিয়া উহার সাহায্যে বীমটিকে ঘুরাইতে 
হয়। বীম করার সময় প্রতিখণ্ কাপড়ের দৈর্ঘ্যের সমান দূরত্ব 
অন্তর অন্তর .টান।টির এক পাশের সুতায় কালি বা কোন রং এর 
সাহায্যে একটু চিহ্ন দিয়া রাখিতে হয়। ইহাকে Gut Mark 
বলে। 

পাথলি ড্রামে যে টানা প্রস্তুত হয় উহা বাম করিতে হইলে 
বাহিরে যাইবার কোন প্রয়োজন নাই । ড্রাম হইতে ৫/৬ হাত দুরে 
বীম রাখার জন্য একটি ফ্রেমে ফিট করা থাকে। ড্রামে টান| 

৪ 


৫০ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


দেওয়া শেষ হইলে ল্জ যন্ত্রটি সরাইয়া লইতে হয় এবং নির্দিষ্ট 
ফ্রেমের উপর যথা স্থান বীমটিকে স্থাপন করা হয়। এখানেও 
টানার মুখে লিজ রাখ। হয়। লিজের সাহায্যে সানা গাঁথিয়া পূর্বব 
প্রক্রিরা অনুযায়ী টানার মুখটিকে বীমের সহিত বঁধিয়। দেওয়া হয়। 
এখন বীমটিকে ঘুরাইয়া উহাতে টানা জড়ান হয়। বীম ঘথুরান, 
09000 দেওয়া ইত্যাদি অন্যান্য কাজ সবই পূর্বের মত। 
ড্রামের টান! সাধাণতঃ বড় হয়। টানা খুব বড় হইলে শুধু কাগজ 
দিয়া পাড় ঠিক্‌ রাখা যায় না। এই জন্য কাপড়ের প্রস্থের ব্যবধানে 
বীমের দুইপাশে দুইটা গোল, পুরু, বড় কাঠের চাকৃতির মাঝখান 
ফুটা করিয়া বীমের দুইপ্রান্তে পরাইয়া দেওয়া হয়। 

উভয় ক্ষেত্রেই বীম করা হইয়া গেলে লিজটিকে সানার পিছনে 
লইয়া গিয়। সানা খানিকে খুলিয়া ফেলা হয় ও সুতার মাথা গুলি 
গোছা গোছা করিয়! গিট দিয়া রাখিতে হয়। 

৪1 “বৰ গীথা-( Drafting ) 

বীম করার পরবরত্তা কাজ হইল ‘ব’ গাঁথা £ ‘ব’ গাথা বুঝিতে 
হইলে বক’ ও ঝঁণীপের সম্বন্ধে প্রাথমিক ভাবে গুটী কয়েক কথা 
জানা দরকার । তার, কটন-ভারনিশ বা সাধারণ স্থতা ইত্যাদি 
বিভিন্ন প্রকারের “ক হইতে পারে। প্রতিটি ‘ব’ এর মাঝ খানে 
একটি করিয়া চোখ বা ছিদ্র বা ফাক থাকে। ইহার মধ্য দিয়া 
টানার সুতাঁকে গাঁথিতে হয়। অনেক গুলি ‘ব’ কোণ কাঠের বা 
লোহার ফ্রেমে একটির পর একটি সাজাইয়া গাথিলে ঝাঁপ প্রস্তুত 
হয়। অর্থাৎ অনেকগুলি ‘ব’ মিলিয়া একখানি ঝাঁপ প্রস্তুত হয়। 
চলতি কথায় সাধারণ ভাবে ‘ব’ বলিতে ঝাঁপকেই বুঝায়। 

বীম করার পর পূর্বোক্ত লিজ অনুযায়ী একটির পর একটি 
করিয়া স্কৃতা নক্সা অনুযায়ী ‘বব’ এ চক্ষুর মধ্য দিয়া গাথাকে বি" গাথা 
(Drafting) বলে। 


চি উনি 
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বীমটিকে নির্দিষ্ট বীম স্টাণ্ডে স্থাপন করিয়া প্রয়োজনীয় সংখ্যক 
ঝাঁপ বীমটার বারবার উহার পাশ দিয়! ঝুলাইয়া দেওয়া হয়। 
ঝাঁপগুলি বীম হইতে ঈষৎ নীচুতে ঝুলে। তখন গিট খুলিয়া! 
লিজ অনুযায়ী একটি একটি করিয়া সুতা ড্রয়িং হকের ( Drawirig 
[7০০৮ ) সাহায্যে পুর্ব নির্দিব নক্সা অনুসারে ‘ব’ এর মধ্য দিয়া 
পরপর গীথা হয় ; যেমন যেমন ‘ব’ গাথা অগ্রসর হইতে থাকে 
সঙ্গে সঙ্গে কতকগুলি করিয়া স্ৃতা, গোছা গোছা করিয়া পূর্বের 
ন্যায় গিট দিয়া রাখিতে হয়--যাহাতে প্রয়োজন বোধে নাড়া চাড়া 
করার সময় সুতা গুলি ‘ব’ হইতে বাহির হইয়া না আসে । 

৫। সানা গীথা_-(1705279 ) 

‘ব’ গাঁথা শেষ হইলে সানা গাথিতে হয়। সানার ফীকের 
(Den) মধ্য দিয়া স্থতা গাথাকে সানা গাঁথা বা Dentiদ বলে। 

নির্দিষ্ট সানা খানিকে ঝাঁপ বরাবর ঝুলাইয়া দেওয়া হয়। 
সানাখানি ‘ব’ এর চোখ গুলি যে লাইনে থাকে উহা হইতে ঈষৎ 
নীচুতে ঝুলে । সানা খানিকে ঝ'পের সন্মুখে ঝুলান হয়। এই 
বার ‘ব’ এর মুখে একে একে স্থতার গিটগুলি খুলিয়। পুর্বেবর ড্রয়িং 
হুকের সাহায্যে সুতা গুলিকে পর পর সানার ফাঁকে গাঁথা হয়। 
সাধারণ নিয়মে প্রতি সানার ফাঁকে ছুইটি করিয়া সুতা গাথা হয়। 
অবশ্য নক্সা ও বস্ত্র বিশেষে এই নিয়মের ব্যতিক্রম ও আছে। 
পূর্বের ন্তায় সানা গাথার পর এখন ও স্থতা গুলিকে গোছা গোছা 
করিয়া গিট দিয়া রাখা হয়। 

প্রকৃত পক্ষে, এই সানা গাঁথাকে 78595728009 Final Den- 
79 বলা উচিত। কারণ পূর্বের এক বার দানা গাঁথা হইয়াছিল। 
তবে উহা! বীম করিবার জন্যই গাথা হইয়া ছিল। বীম করা৷ শেষ 
হইলেই উহার প্রয়োজন ফুরাইয়া যায়। এবং উহাকে খুলিয়া 
লওয়া হয়। 
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কিন্ত এই বার যে সানা গাঁথা হয় ইহা কাপড় বোনা শেষ না! 
হওয়া পৰ্য্যন্ত সুতাগুলি উহার মধ্যেই গাঁথা থাকে এবং ইহার জন্য 
কাপড় বোনা সম্ভব হইতেছে । এই ক্ষেত্রে সানা গাথার সময় সানা 
খানির মধ্যবত্তী স্থান বাহির করিয়া এ স্থান হইতে টানার বহরের 
অৰ্দ্ধেক দূরত্ব ডান দিকে অধবা বাম দিকে যাইতে হয়। 
ইহাতে এক দিকের প্রান্ত বাহির হইয়া পড়ে এবং সেই স্থান 
হইতে সানা গাথার কাজ সুরু করিতে হয়। পূর্বের সানা গাথার 
সময় এই রূপ নিখুত ভাবে সানার প্রান্ত বাহির করিয়া লইবার, 
প্রয়োজন হয় নাই | কিন্ত এ ক্ষেত্রে প্রান্তটি এ রূপ নিখুঁত ভারে 
বাহির করিয়া না লইলে তাতে টানাটি তেরচা ভাবে পড়িতে পারে 
এবং সেক্ষেত্রে এমন কি কাপড় বোনা সম্ভব নাও হইতে পারে ॥ 
বল! বহুল্য, এই সানা খানি সহই টানাটিকে তাতে ফিট কর! হয় ।' 
৬ ।তাঁতে জোড়া--(7,০920109 )১-- টানা প্ৰস্তুত প্ৰকরণের 
সর্বশেষে প্রক্রিয়া তাতে জোড়া অর্থাৎ বাহার পর বয়ন সম্ভব ও সুরু 
হইবে । 

বীম করা! ,"ব’ গাথা ও সানা গঁথা হইয়া যাইবার পর টানা- 
টিকে তাতে যথোপযুক্ত ভাবে স্থাপন করিয়া দেওয়াকে টান। তাতে 
জোড়া দেওয়া (০০% ) বলে । কাজ সুরু করিবার পূর্বে ছাত্র 
ছাত্রী গনের এইবার একটু মনে করিয়া লওয়া দরকার এতক্ষন, 
ধরিয়া কি করা হইয়াছে । টানাটি বামে জড়ান রহিরাছে। টানার; 
শেষাংশে,_বীমের দিক হইতে প্রথমেই রহিয়াছে লিজ কাঠি, তার- 
পর ঝাঁপ ও শেষে সানা । সানার মুখে সুতাগুলিকে গোছা গোছ। 
করিয়া গিট দেওয়া রহিয়াছে । 

এখন, এই অবস্থায় টানাটিকে সাবধানে ও ধীরে ধীরে তাতে 
আনিয়া প্রথমে বীমটিকে ভাতের পশ্চাতে বীম স্থাপন করার নির্দিষ্ট 
খাঁজে বসাইয়! দেওয় হয় তারপর ছু'খানি অবস্থায়ী ক্রস্বার 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৫৩ 


{ C7০55 Bar) স্থাপন করিয়া ঝাঁপগুলি ও সানা খানিকে 
সাময়িক ভাবে তাতের মাঁঝখানে স্থাপন করা হয়। তার পরে 
সানার মুখে সুতা গুচ্ছের গিটগুলির মধ্য দিয়া সরু কাঠি বা শিক 
ভরিয়া, শিকটিকে টানিয়া তাতের সম্মুখে Cloth Beam এর 
নিদ্দিষ্ট খাজে বসাইয়৷ দেওয়া হয় ও পূর্বের ন্যায় মিহি অথচ শক্ত 
দড়ি দিয়! বাঁধিয়া দেওয়া হয়। এইবার ঝাপগুলির উপর দিকের 
কাঠে দড়ি বাঁধিয়া নক্সা অনুযায়ী যথা! নিয়মে পুলি (Pulley) বা 
ধনুক (Bow )ইত্যাদির সাহায্যে উহাকে তাঁতের উপরিস্থ C৮০৪৪ 
3" এর সহিত পাকাপাকি রূপে এমন ভাবে ঝুলাইয়া দেওয়া হয় 
যাহাতে Warp Beam, Cloth Beam ও টানার সুতাগুলি 
এক্‌ সমতলে থাকে । ঝাঁপগুলির উপরের দিকটি এইরূপে বাঁধা 
হইলে ঝাঁপের নীচের দিকৃগুলি নক্সার সহিত সামক্রুস্ত রাখিয়া 
যথা নিয়মে তাঁতের নিয় দিকস্থ প্যাডেল গুলির সহিত ঈষৎ টানিয়া 
বাঁধিয়া দেওয়া হয়। তারপর সান! খানিকে দক্তির বথা স্থান 
স্থাপন করিয়া উহাকে দক্তির সহিত আটিয়া দেওয়া হয়। ইহার 
পর অস্থায়ী 07০35 Bar দুটিকে সরাইয়া লওয়৷ হয়' এবং Warp 
Beam ও Cloth Beam ছুটিকে লোহার মোটা রড বা বাশের 
খুটীর সাহায্যে এমন ভাবে আটিয়া দেওয়া হয় যেন টানাটি প্রয়ো- 
জনীয় টানের (09100) ) উপর থাকে। 

ইহাই হইল টান৷ তাতে জোড়া দিবার মোটামুটি বিবরন । 
কাপড় বুনিবার সময় প্রয়োজন বোধে এই চাitin95 গুলিকে একটু 
এদিক্‌ ওদিক্‌ করিয়া ঠিক্‌ করিয়া লওয়া হয়। 


পঞ্চম পরিচ্ছেদ 
তাত, তাতের অংশ ও সরঞ্জাম 
(Loom, Loom Parts and accessories ) 


ূর্ববস্তী পরিচ্ছেদ গুলিরমধ্য দিয়া আমরা স্থতার সরবরাহ, 
সুতার মাভ়করা ও টানা প্রস্তুত প্রকরণ প্রভৃতি বিষয়গুলি শিখিয়াছি । 


টানা প্রস্তুত ও ধারা বাহিক প্রক্রিয়া গুলি সম্পূর্ণ হইয়াছে, অর্থাৎ, 


সৃতা বয়নোপযোগী হইয়াছে। পূর্ববতী অধ্যায়ে ইতি পূর্বেই তাতে 
জোড়া (1.০০0105 ) সম্বন্ধে আলোচন! কালে ইংগিত দেওয়া 
হইয়াছে যে, সূতাকে অর্থাৎ পূর্ববর্ণিত উপায়ে প্রস্তুত টানাকে তাতে 
যথাযথ ভাবে স্থাপন করা হয় এবং তাহার পর কাপড় বোনা সুরু 
হয়। স্্তরাং তাঁত ও উহার বিভিন্ন অংশ এবং সরপ্তামগুলি সম্বন্ধে 
এইবার ছাছ-ছাত্রীদের কিছু জানা দরকার। সেই সংগে তাতে 
টানার গতি পথ ও বয়ন পদ্ধতি সম্বন্ধে কিছু ধারনা জন্মানো 
প্রয়োজন । 

তাত (Loom )$ তাত একটি বয়ন যন্ত্র ( weaving 
mechine ) যাহার উপর স্বত! অর্থাৎ টানাকে স্থাপন করিয়! টানা 
ও পড়েন সুতার বন্ধনী ঘটানো হয় ও কাপড় বোনা হয় এবং ইহার 
জন্য যাহার কমপক্ষে ঝাপ-তোলা, মাকু-মারা, গাতি মারা, টানা-ছাড়া 
ও কাপড়-জড়ানো-__এই পাঁচটা গতি ( M০i০৷ ) অবশ্যই থাকিবে 
( ভাতের গতি জষ্টব্য )। 

বয়ন (WeavinG ) ৪ বয়ন কাপড় প্রস্তুত করার একটি পদ্ধতি 


(Process )।. টানা ও পড়েন সুতার বন্ধনী ঘটাইয়া কাপড় 
প্রস্তুত করাকে বয়ন ( weaving ) বলে। 


x0 
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বয়ন শিল্পের প্রাচীনতা উৎকর্ষ 
ঠিক্‌ কোন সময় হইতে বয়ন সুরু হয় তাহা! নিশ্চয় করিয়া বলা যার 
না। তবে খুষ্টের জন্মের আট হাজার বছর পূর্বেও তখনকার দিনের 
মানুষের কাছে বয়ন শিল্প জানা ছিল-_ইহা৷ স্বীকৃত হইয়াছে । কোন 
জাতীয় স্থতার সাহায্যে প্রথম বয়ন কাৰ্য্য সুরু হয় তাহাও নিশ্চয় 
করিয়া বলাষায় না। বিভিন্ন দিক্‌ বিবেচনা করিয়া অনুমান করা 
হয় যে, প্রথমে পশম, পরে রেশম ও তাহার পর তুলার সুতা বয়ন 
কার্ধ্যে ব্যবহৃত হইতে সুরু হয়। আমাদের দেশে বৈদিক যুগে 
সুক্ষ স্থৃতা-কাটা ও বয়নের প্রচলন ছিল ইহা জানিতে পারা যায়। 
এ সময় পশম, রেশম, তুলা ও লিনেনের সূতা ব্যবহৃত হইত ইহারও 
পাওয়। ঘায়। রামায়ণ ও মহাভারতের যুগে ইহ! অপেক্ষাও সুক্ষ ও 
সুন্দর সুন্দর বন্ত্রবয়নের কথা জানিতে পার! যায়। সুক্ষ ও সুন্দর 
বস্ত্র বয়নের দিক্‌ দিয়! বস্ত্র শিল্প মোগল আমলে উন্নতির চরম শিখরে 
আরোহন করে। ঢাকার মস্লিন বস্ত্র জগৎ বিখ্যাত । ৪০০-এরও 
অধিক নম্বরের তুলার সুতার কথা জানিতে পার! যায়। মহিলারা 
সামান্য তকৃলি সাহায্যে হাতেই এই সুতা কাটিতেন। আধুনিকতম 
যন্ত্র সাহায্যেও আজকাল এরূপ সুতা! প্রস্তুত করা সম্ভব হইতেছে না। 
বয়ন শিল্পের গুরুত্ব ই 
বয়ন শিল্প তথা বন্ত্র শিল্প মানুষের সব চেয়ে প্রয়োজনীয় 
শিল্পগুলির মধ্যে অন্যতম একথা বলিলে অত্যুক্তি করা হয় না। এই 
শিল্প মানুষের সভ্যতা ও উন্নতির সহিত ও প্রত্যক্ষভাবে জড়িত। 
ইহ স্থপ্রাচীন কাল হইতে মানুষের চিন্তা, কল্পনা ও নব নব উদ্ভাবনী 
শক্তিও উহার ক্রম উন্নতির সাক্ষ্যবহন করিতেছে । বিশালতা ও 
জীবিকার সংস্থান হিসাবেও এই শিল্প অত্যন্ত গুরুত্বপূর্ণ; পৃথিবীর 
মোট জন-সংখ্যার প্রায় এক পঞ্চমাংশ লোক এই শিল্পের বিভিন্ন 
শাখার নিযুক্ত আছে। 


হে সুতা কাট! ও বয়ন বিদ্যা 


বয়ন শিল্প এবং তাত ও সরঞ্জাম ঃ 
বয়নশিল্প তথা বস্তু শিল্পের প্রাচীনতা৷ ও গুরুত্বের সহিত তাত ও 
উহার বিবিধ সরঞ্জাম গুলি অংগাঙ্গি ভাবে জড়িত ও সন্বন্ধ যুক্ত 
বস্ত্র শিল্প যেমন মানুষের চিন্তা, কল্পনা ও নব নব উদ্ভাবনী শক্তির 
ফলে নানারপ পরিবর্তন ও বিবর্তনের মধ্য দিয়া বর্তমান অবস্থায় 
আসিয়! উপস্থিত হইয়াছে, তাত ও উহার বিবিধ সরঞ্জামগুলির 
ক্ষেত্রেও সেই রূপ হইয়াছে। প্রসঙ্গতঃ বলা যায়, প্রাচীন কালের 
তাত ও উহার সরঞ্ছাম সমূহ বতগানের ন্যায় উন্নত ধরণের ও 
সুবিধাজনক না হইলেও উহার সাহায্যেই তখনকার দিনের লোকের! 
সুন্দর সুন্দর অলংকৃত বন্ত্র প্রস্তুত করিতে-__যাঁহা আধুনিক কালে 
উৎকৃষ্ট যন্ত্রে অনেক ক্ষেত্রে সম্ভব হইয়া ওঠে না । 
তাতের শ্রেণী বিভাগ ( Classi fication of Looms ) 8 
বিভিন্ন দেশে ভিন্ন ভিন্ন সময়ে বিভিন্ন প্রকারের তাত ব্যবহৃত 
হইত এবং এখনও হয়। তাঁতের বিভিন্নত। ও বৈচিত্র নিতান্ত কম 
নয়। তাত একদিকে যেমন সরল বা জটীল হইতে পারে অপর 
দিকে তেমনি হস্ত চালিত বা যন্ত্র চালিত হইতে পারে। বিভিন্ন 
তাতে কাজ করার স্থবিধা ও অসুবিধা যেমন বিভিন্ন প্রকারের, 
তেমনি এক এক ধরণের তাত এক এক ধরণের বন্ত্র উৎপাদনের পক্ষে 
বিশেষ উপযোগী । বর্তমানে বিভিন্ন প্রকারের যে সকল তাত 
দেখা যায় উহাদিগকে নিম্নলিখিত উপায়ে প্রধানতঃ দুই ভাগে ভাগে 
করিতে পারা যায় £= 
১। হস্তচালিত তাত (7523 Looms ) 
২। শক্তি চালিত ভাত ( Power Looms ) 
শক্তি চালিত তাত বান্পীয় শক্তি অথবা বিদ্যুৎ শক্তির সাহায্যে 
চালিত হয়। ইহার যাবতীয় কাজ যন্ত্রের সাহায্যে সাধিত হয়। 
ধক্রিয় ( Automatic ) শক্তিচালিত তাত বতগানে বন্ত্র শিল্প 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৫৭ 


জগতে এক বিশিষ্ট স্থান অধিকার করিয়াছে। ইহাতে নলির 
স্ৃতা ফুরাইয়া গেলে বা কাটিয়া গেলে অথবা টনার সূতা ছি'ডিয়া 
গেলে, তাঁত আপনিই বন্ধ হইয়া যায়। ইহার চাইতেও উন্নত তাতে 
যখন যেমন প্রয়োজন তখন নলি বা মাকু চলন্ত তাতে আপনা 
হইতেই পরিবর্তিত হইয়া যায়। আবার মাকু বিহীন তাতে 
(Shuttless Lom) পড়েন সূত দিবার জন্য কোন নল বা মাকুর 
প্রয়োজন হয় ন!। ইহা ছাড়াও শক্তি চালিত তাতে আরও নানা 
প্রকারের যান্ত্রিক সুবিধা (Mechanical advantage ) আছে। 
এই সমস্ত তাঁতের উৎপাদন হস্তচালিত তাতের উৎপাদন অপেক্ষা! 
অনেক বেশী ৷ কাপড়ের কলগুলিতে (Cloth Mills) শক্তি 
চালিত তাত ব্যবহার কর! হয় যাহাই হউক, শক্তি চালিত তাত 
আমাদের পাঠ্য বিষয়ের অন্তভূর্ত নয়। আমরা হস্তচালিত তাত 
সন্বন্ধেই এখন আলোচনা করিব। হস্তচালিত তাঁত বলিতে হাত-পা 
ইত্যাদি অর্থাৎ দৈহিক শক্তির দ্বারা যে সকল তীত চালনা করা হয় 
তাহাদিগকে বুঝায়। হস্তচালিত তাঁতকে নিন্মোক্তশ্রেণীতে বিভক্ত 
করাযায় 85 L 

(১) মাকু ছোড়া তাত (Throw —Shutile or Primitive 
Loom ) 

(২) ঠক্ঠকি ভাত (Fly Shuttle Loom ) 

(ক) ঠক্ঠকি গর্ত বা পৌত। তাত (Fly Shuttle Pit Loom) 

(খ) ঠকৃঠকি ফ্রেম তাত ( Fly-Shuttle Frame Loom ) 


(৩) অর্দ__সয়ংক্রিয় তাত ( Semi Automatic Loom ) 
(ক) চিত্তরপ্রন তাঁত ( Chittaranjun Loom ) 

{খ) স্তালভেসান আসিতাত ( Salvation Army Loom ) 
(গ) হাটাসলি তাত ( Hatters ley Loom ) 


৫৮ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


(১) মাকু ছোঁড়। তাত__ 

ইহাই আদিম তাত। প্রথম অবস্থায়, এই তাতে কাপড় বুনিতে 
টানাটি একটি খাঁড়া ফ্রেমে টান টান অবস্থার টানানো থাকিত। 
একটি ঝুলন্ত ফ্রেমে সানাখানি আটকানো থাকিত। একটি অন্তর 
একটি টানার স্ৃতা হাতে করিয়া তুলিয়া পড়েন সুতা চালাইয়া 
দেওয়া হইত এবং উক্ত সানাখানি দিয়া পড়েন স্থতাটিকে কাপড়ের 
মুখে (911 ০ {he Cloth) জমাইয়া দেওয়া হইত। ধীরে 
ধীরে পরবর্তী কালে ইহার সহিত যুক্ত হইল ঝাপ, প্যাডেল ও 
হাতে ছোড়া-মাকু (Throw 51515 )। টানার স্থতাগুলি 
ঝাপের ‘ব’-এং মধ্য দিয়া গাঁথিয়া ঝাপগুলি উপর হইতে ঝুলানো 
হয় এবং নীচের দিকে ঝাপগুলিকে প্যাডেলের (59159) সহিত 
বাধা হয় হয়। পা দিয়া প্যাডেল টিপিয়া ঝখপগুলিকে উপর-নীচে 
করা হয়। ফলে টানার স্থতাগুলি উপর-নীচে দুইটি দলে 
বিভক্ত হয় এবং উহাদের ফাক দিয়! পড়েন সূতা সহ মাকুটীকে 
একদিক হইতে এক হাতে ছ'ড়িয়া দিয়া। অপর দিকে আর একটি 
হাত দিয়া ধর] হয় । 

কোন কোন জায়গায় টানাটিকে বীমে জড়ানো হয় না। উহাকে 
ভাঁজ করিয়া রাখা হয় এবং দরকার মত এক একটি ভাজ খুলিয়া ও 
টান অবস্থায় রাখিয়া বোনা হয়। 


এই ভাতে খরচ অত্যন্ত কম এবং ইহা মিহি সুতার পক্ষে বিশেষ 


উপযোগী। তবে অধিক বহরের কাপড় বোনা অন্ুবিধাজনক এবং 
উৎপাদন অত্যন্ত কম। 


এই তাতের ব্যবহার একেবারেই কমিয়া গিয়াছে। 
(২) ঠকঠকি তাত 
ঠক্ঠাকি ভাতের প্রধান বৈশিষ্ট্য হইতেছে উহার দক্তি ও 


মাকু। এই তাতে পড়েন সুতা দিবার জন্য মাকুকে হাতে করিয়া! 
ছু'ড়িয়া দিবার প্রয়োজন হয় না। দক্তিতে বিশেষ ব্যবস্থার সাহয্যে 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৫ 
মাকুকে আঘাত করিয়া দ্রুত এক দিক হইরে অপর দিকে পাঠাইরা 
দেওয়া হয়। ঠক্ঠকি তীাতের মাকুকে ly Shuttle বলে। 
ঠক্ঠকি তাঁতের গঠন ও উহার বিভিন্ন অংশগুলি সম্বন্ধে পরে 
আলোচনা করা হইতেছে। 

ঠক্ঠকি গর্ত বা পৌতা তাত ও ঠক্ঠকি ফ্রেম তাতের মধ্যে 
কাৰ্য্য পদ্ধতিতে মূলগত কোন পার্থক্য নাই। গর্ত বা পৌতা 
ভাতে মাটিতে চারিকোনায় ৪টি বাশের খুটি পুতিয়া তাঁতের অন্যান্ত 
ংশগুলি খাটান (চiti৷9 ) হয়। মাটিতে গর্ভ করিয়া ও উহার 
মধ্যে প্যাডেল রাখিয়া কাজ করা হয়। টানাটি মাটি হইতে সামান্ত- 
উপরে থাকে মাটিতে বসিয়া ও পা-দুইটিকে গর্ভের মধ্যে রাখিয়া 
কাজ করা হর। 


ফ্রেম তাঁত-_চারি কোনায় ৪টি ভারী কাঠের খুটি যুক্ত এমটি 
ফ্রেমের উপর তাঁতের যাবতীয় অংশগুলি খাটান থাকে। প্যাডেল- 
গুলি গর্ভের মধ্যে রাখার গ্রয়োজন হয় না। তাঁতের গায়ে একটি 
তক্তা লগাইয়া উহাতে বসিয়াই কাজ কজ করা হয়। ফ্রেম তাঁত 
ছুই প্রকারের হইতে পারে এক প্রকার ফ্রেম তাঁতে দক্তি উপরে 
ঝ,লান হয় এবং অন্য প্রকারে ফ্রেম ততে দক্তি নীচে ঝ্‌লানো 
থাকে। 

গর্ত বা পৌতা ভাতের খরচ খুব কম। টানার সুতা নরম 
থাকে; তাই কাটে কম। মিহির স্বৃতার কাজের পক্ষে 
বিশেষ উপযোগী । সহজেই একস্থান হইতে অন্থস্থান লওয়া 
যায় না। বেশী ঝাঁপের কাজ করিতে ও বড় টানার কাজ করিতে 
বিশেষ অন্গুবিধা হয়। 


৪ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


ফ্রেম তাঁতের খরচ অপেক্ষাকৃত অনেক বেশী। সহজেই এক 
স্থান,হইতে অন্থস্থানে লইয়া যাওয়া যায় । অধিক সংখ্যক ঝাঁপ 
লইয়া কাজ করার স্থৃবিধ। আছে বলিয়! বিভিন্ন রকম ডিজাইনের 
কাজের পক্ষে বিশেষ উপযোগী । অপেক্ষাকৃত বড় টানা বুনিতে 
পারা যায়। 

(৩) অ্দ্ধ-স্বয়ংক্ৰিয় তাত $-_ 

"_ হস্তচালিত ঠক্ঠকি ফ্ৰেম তাতগুলির ক্রমউন্নিতি ও পরিবতণের 
মধ্যদিয়া এই তাতগুলির উদ্ভব হইয়াছে। মূলতঃ ইহারাও ঠক্ঠকি 
তাত ( এবং সেই অর্থে শক্তিচালিত বা কলের তীতগুলিকেও ঠক্ঠকি 
তাত বলা যায় )। যাহাই হউক, এই তাতগুলির কতকগুলি 
সুবিধা ঠিক কলের ভাতের মত, আবার কতগুলি ঠক্ঠকি তাতের 
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মত। সেই হিসাবে, প্রকৃত পক্ষে এই তীতগুলির স্থান ঠক্ঠকি- 
তাত ও কলে তাতের মধ্যবস্তী। হহাদের উৎপাদন ঠক্ঠকি তাত 
অপেক্ষা অনেক বেশী। 

চিত্তরঞ্জন তাঁতের বৈশিষ্ট প্রধানতঃ গাতিমারা, কাপড়- 
জড়ানো ও টানা ছাড়া । কাপড় জড়ানো ও টানা ছাড়া বয়নের সংগে 
সংগেই চলিতে থাকে । এই তাত কাঠ ও লোহার দ্বারা তৈয়ারী । 

স্তাল্‌ভেদান্‌ আমি ততের বৈশিষ্ট প্রধানতঃ মাকু-মারা, 
কাপড় জড়ানো ও টেরি গতিতে (Terry )101157)1 এই তাতে 
পৃথক ভাবে ছুইটি টানার বীম রাখার ব্যবস্থা আছে। 

হ্যাটার্সলি তাত ঠিক কলের তাতের মতই । ইহা লোহার; 
তৈয়ারী। তবে কলের তাত অপেক্ষা অনেক হান্ধা। এই তাত 
হাতে অথবা শক্তির (6০%/:) দ্বারা চালানো যায়। 

বিঃ দ্রঃ__যে সকল হস্তচালিত তাতের উল্লেখ করা হইল এই 
গুলি মুখ্যতঃ ব্যবসায়িক দৃষ্টিভংগি লইয়া নিমিত ; অর্থাৎ বাজারে 
বিভিন্ন প্রকারের যে সকল বস্ত্র দেখা যায় সেই সকল বস্ত্র উৎপাদ-- 
নের উপযেগী করিয়াই নিমিত। এই সমস্ত তাঙের কাজ কারি- 
গরের দৈহিক ক্ষমতা তথা পূর্ণতা ও দক্ষত| সাপেক্ষও বটে। বিভিন্ন 
প্রকারের ছোট ছোট অনেক তাত আছে (যেমন ট্যাবিলুম, বক্সলুম; 
কটেজলুম, টেবিল্‌ লুম, ডোমেষ্টিক্লুম, ইত্যাদি); ইহাতে ২ হইতে. 
৭-৮ খানি পর্য্যন্ত ঝাপ লইয়া কাজ করা যায়। ঝাপগুলি হাতে 
করিয়া ওঠ-নামা করান যায়। মাকু ছেঁড়া তাতের স্যায় হাতে. 
করিয়া মাকু চালান হয়। বিভিন্ন প্রকারের সুন্দর সুন্দর নক্সার' 
কাজ করা যায়__সে সকল বস্ত্র অল্প বয়স্কদের বা বয়স্ক ব্যাক্তিদেরও, 
কোন কোন ব্যবহারে লাগিতে পারে । আবার গুহ-সজ্জার উপ-; 
যোগী বন্ত্র ও তৈয়ারী করা যাইতে পারে । এই ভীতগুলি দু'হাতে. 
তুলিয়া ইচ্ছামত যখন-তখন অতি সহজেই স্থান পরিবর্তন করা যায় 
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এমনকি বিছনার উপর বসিয়াও এ তাত লইয়া কাজ করা চলে। 
ইহাদের খরচও অত্যন্ত কম এবং অল্প জায়গায় অনেকগুলি তাত 
লইয়৷ অধিক সংখ্যক ছাত্র-ছাত্রী একই সময়ে কাজ করিতে পারে। 
শিক্ষা মূলক শিল্প-বিদ্ধ| শিক্ষণের উদ্দেশ্যের কথ! স্মরণ করিয়া এবং 
কোমলাংগ ও অপরিণত বয়স্ক বালক বালিকাদের দৈহিক ক্ষমতার 
কথা বিবেচনা করিয়া বিদ্যালয়ে উক্ত তাতগুলি ব্যবহার করাই 
বাঞ্চনীয় । 

ঠক্‌_ঠকি-ফ্রেম ভাতের বর্ণনা--উহার বিভিন্ন অংশ 
(Description of a Fly-shuttle Frame Loom-—its 
Various parts) :— 

হস্তচালিত যে তাতগুলির উল্লেখ করা হইয়াছে উহাদের কেনটি- 
রইপুর্ণ বর্ণনা ও খুঁটিনাটি বিবরণ দেওয়া হয় নাই) প্রত্যেকটি 
ভাতের এরূপ বিস্তৃত বর্ণনা ও বিবরণ ছাত্র-ছাত্রীদের আপাততঃ 
প্রয়োজন নাই। তবে কোন্‌ তাঁতের গঠন কিরূপ, কোন তাতটি 
অপর কোন তাঁত অপেক্ষা কতটা উন্নত ও কোন্‌ কোন্‌ বিষয়ে 
অপেক্ষাকৃত সুবিধা জন্ক, ইত্যাদি বিষয়ে ছাত্র-ছাত্রী যাহাতে 
“মোটামুটি একটা ধরনা জন্মাইতে পারে সেই উদ্দেশ্যে ভীতগুলির 
সম্বন্ধে সংক্ষিপ্ত আলোচন! করা হইয়াছে মাত্র । 

এক্ষনে একটি ঠক্ঠকি- ফ্রেম তাত (যাহার দক্তি উপরে ঝুলানো 
থাকে ) ও উহার বিভিন্ন অংশের বিস্তৃত বিবরণ দেওয়া হইতেছে। 
যাহাতে ফ্রেম্‌ তাঁতের স্বাভাবিক গঠন প্রণালী বিষয়ে ছাত্রছত্রীদের 
একটি পরিষ্কার ধারণা জন্সিতে পারে এবং সেই ধারণার উপর 
ভিত্তি করিয়া অন্যান্য ভাতের গঠন প্রণালী সম্বন্ধে ও মোটা! 
মুটি একটা অনুমাণ করিতে পারে | 

৪”৯:৪” হইতে ৬৯৬" মোটা ও ৬__৭ ফুট উচ্চ ভারী 
কাঠের ৪টি খুঁটি (99) চারি কোনে রাখিয়া এবং উপরে ও 


০০৯৯৯ শিপন টিলা 
নি 
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নীচে লম্বালঘ্বি ও আড়াআড়ি চারিদিকে কাটের দণ্ড (wooden 
bar) জুড়িয়া একটি ফ্রেম (29175) প্রস্তুত করা হয়। - এই 
ফ্রেমের সহিত তাতের যাবতীয় অংশগুলি ফিট করা হয়। তাতে 
৪টি নরৌজ বা নরোচ (5002) থাকে__ছুইটি সামনে ও দুইটি 
পিছনে । টানার নরোজ (লাগ Beam) ও পিছনের নরোজ 
(Back Beam) তীতের পিছন দিকে থাকে । টানার নরোজ 
নীচে ও পিছনের নরোজ উপরে থাকে । টানার নরোজটি 
দুইদিকের দুইটি খাঁজযুক্ত ধারকের (2:০9) উপর বসান থাকে। 
হইতে টানার নরোজটি ইচ্ছামত খুলিয়া লওয়া ও বসাইয়া 
দেওয়া যায়। এই নরোজেই টানা জড়ানো হয় (টান! 
প্রকরণে ‘বীম করা দ্রষ্টব্য )। অনেক তাতে পিছনের 'নরোজ- 
টিকেও ইচ্ছামত খুলিয়া লওয়া ও উহার উচ্চতা বাড়ানো 
কমানোর ব্যবস্থা আছে। কোল নরোজ ( Breast 155002) 
কাপড় নরোজ (Cloth Beam) তাতের সামনের দিকে 
থাকে । কোল নরোজ উপরে ও কাপড়ের নরোজ নীচে থাকে। 
‘কোল নরোজের ব্যবস্থা পিছনের নরোজের মত! সাধারণ নিয়মে 
(কোল নরোৌজ ও পিছনের নরৌজ এক সমতলে থাকে । কাপড়ের 
নরোজ বয়ন কালে কাপড় জড়ানো হইতে থাকে । টানা তাতে জোড়ার 
সময় টানার সুতাগুলি গোছা গোছা করিয়া এই নরোজ বাধিয়া 
দেওয়া হয় (টানা প্রকরণে ‘তাতে জোড়া’ দ্রষ্টব্য)। অনেক 
তাতে এই নরোজটিকেও ইচ্ছামত খুলিয়া লওয়ার ব্যবস্থা আছে। 
কাপড়ের নরোজের কিছু নীচে খুঁটি দুইটির বাইরের দিক 
দিয়া তাঁত বরাবর একখানি তক্তা লাগান থাকে; ইহার উপর 
বসিয়া কাপড় বোনা হয়! তাঁতের নীচের দিকে ফ্রেমের আড়া- 
আড়ি কাঠের সাথে ছুইটি বা তার বেশী টিপ্‌নি কাঠি বা 
প্যাডেল (T৮e৭dle) লাগানো থাকে। ফ্রেমের উপর দিক 
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হইতে দক্তি (515%) ঝুলাইয়া দেওয়া হয়। কোল নরোজ 
ও ঝাঁপের মাঝখানে দক্তি থাকে। দক্তির ছুই প্রান্তে দুইটি 
মাকুর বাক্স (9৮51-9০%) থাকে মাকুর বাক্সের ভিতর 
লোহার শিক থাকে; উহাতে মেড়া (61015) পরানো হয়। 
দক্তির মাথার কাঠে দুইটি দড়ি বাধিয়া ঝ,লাইর়া দিয়া উহাদের: 
প্রান্তে দুইটিকে দুইটি মেডার সহিত বাঁধা হয়। আবার এ. 
দড়ি দুইটির প্রত্যেকটির সহিত প্রায় মাঝামাঝি স্থানে একটি 
করিয়া মোট দুইটি দড়ি বাধিয়া উক্ত দড়ি দুইটির অপর প্রান্ত 
দুইটিকে একটি হাতল (Handle) এর সহিত এমন ভাবে বাঁধা, 
হয় যে, গ্রী হাতল ধরিরা টাঁনিলেই মেড়া ছুইটিতে পর্য্যায়ক্রবে 
টানপড়ে। দক্তির যে অংশের উপর দিয়া মাকু এক বাক্স 
হইতে অন্য বাক্সে যায় তাহাকে পলেস্তারা বা শ্লে-রেস্‌ (915 
Race ) বলে। শ্ল-রেসের এক পাশে শ্লে-রেস্‌ বরাবর খাঁজে সানা: 
(855)আটকাইয় দিবার ব্যবস্থা আছে। এ খাজ বরাবর সানা 
বসাইয়াসানার উপর একখানি কাঠ চাঁপিয়া দেওয়া হয়। এই কাঠ 
খানি বরাবর উহার নীচের দিকে খাঁজ আছে এবং এই খীাজের, 
মধ্যেই সাঁনার উপর দিকটা ঢুকাইয়া দেওয়া হয়। ইহা দক্তির- 
সহিত আটকান থাকে । ইহাকে হাতমুঠ (Reed 0075) বলে 
সানার মাথার এইহাতমুঠ ধরিয়া দক্তিটিকে বয়ন কালে সামনে 
পিছনে চালনা করা হয়। দক্তির পিছনেই ঝাপ Heald- 
slat থাকে। ঝাপের উপর দিকে ছুই প্রান্তে দড়ি দিয়! 
বাঁধিয়া কপিকল, নাচুনী কাঠি, শ্রীং বা ওয়েট ধনুক ইত্যাদি 
সাহায্যে ফ্রেমের উপর আড়া আড়ি ভাবে রক্ষিত কাঠে ঝুলানো, 
হয়। ঝাপের নীচের দিকের সহিত প্যাডেল বাধ! থাকে। 
পায়ের সাহায্যে প্যাডেল চাপিয়ে ঝাপ ওঠা-নাম। করানো যায় ৷. 
ঝাঁপ ও পিছনের নরোজের মাঝামাঝি স্থানে টানার সুতার 
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লিজের মধ্যে দিয়া লিজকাঠি (Le52 Rod5) থাকে। 
নরোজগুলিকে আটিয়া রাখিবার উপযুক্ত ব্যবস্থা আছে এবং 
প্ৰয়োজনবোধে টানার নরোজের প্রান্তে ভারী পদার্থ (weights) 
ঝ,লাইয়া দিবার ব্যবস্থা থাকে। 
তাতে টানার গতিপথ ( Path of the warp ) 

ইতি পূব্বেই বল৷ হইয়াছে তাতে টানার সুতাগুলি পরস্পরের 
পাশাপাশি থাকিয়া একটি চাদরের আকারে (Sheet Form ) 
থাকে। টানার স্থতাগুলিকে পূর্বেই টানার নরোজে এই ভাবে 
জড়াইয়া লওয়া হয় (‘বীমকর!” দ্রষ্টব্য )। টানার নরোজ হইতে 
কাপড়ের নরোজ পর্যন্ত এই স্থানটুকু যেন টানার ভ্রমম” পথ। 
টানাটি তাঁতের কোন কোন অংশের উপর, নীচ বা ভিতর 
দিয়া এই পথটি অতিক্রম করে তাহা টানার নরোজ হইতে 
সুরু করিরা বলা হইতেছে ঃ টানার নরোজ জড়ানো টানাটি 
পিছনের নরোজের উপর দিয়া লিজরড. দুইটির উপর নীচ দিয়া 
লিজএ আবদ্ধ হইয়া, ‘ব’ এর চোখ ও সানার ফাকের মধ্য 
দিয়া এবং কোল নরোৌজের উপর দিয়া কাপড়ের নরোজ গিয়া 
শেষ হয় । 

বয়ণ পদ্ধতি ( Process of Weaving ) 

তাঁতের বিভিন্ন অংশ ও টানার গতি পথ সম্বন্ধে ছাত্র- 
ছাত্রীরা জানিয়াছে টানা তাতে কি ভাবে জোড়া হয় তাহা 
ইতি পূর্বেই ( পূৰ্ব পরিচ্ছেদে ) বলা হইয়াছে। এখন বয়ন 
কার্ধ্যটি কিভাবে হয় তাহা বলা হহাতছে : তাঁতের গায়ে লাগান 
তক্তায় বসিয়া পা ছু'খানি প্যাডেলের উপর রাখা হয়। প্রথমে 
নির্দিষ্ট প্যাডেলটি বা প্যাডেলগুলি পা দিয়া চাপিয়! ধরিয়া নক্সা 
অনুযায়ী ঝাঁপগুলির কতক নীচে নামান ও কতক উপরে ওঠান 
হয়ঃ সঙ্গে সঙ্গে টানার সুতাগুলি ছুই দলে বিভক্ত হইয়া একদল 

৫ 
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নীচে নামিয়া যায় ও আঁর একদল উপরে উঠিয়া আসে এবং 
মাঝখানে একটি পথ, ফাক বা শেড. (91:53) এর স্থষ্টি হয়। 
এই কাকের মধ্য দিয়া পড়েন দিতে হয়। প্রথম অবস্থায় 
নলিতে স্তাভতি মাকু কোন একটা মাকুর বাক্সে থাকে। এ 
বাক্সের মেড়াটি বাকের দূরপ্রান্তে থাকে। অপর বাক্সের মেড়াঁটি 
তখন এ বাক্সের নিকট প্রান্তে থাকে। এখন ডান হাত দির। 
ধরিয়া হেচকা টান দিলে যে বাক্সে মাকু আছে এ বাকের 
মেড়ায় (অর্থাৎ দূরবর্তাঁ মেড়ায় ) টান পড়ে ও উহা দ্রুত 
নিকটে আসিতে চায়। ইহাতে উহার সন্মুখস্থ মাকুতে আঘাত 
লাগে- এবং মাকু দ্রুত শ্রে-রেসের উপর দিয়া ও উক্ত শেডের মধ্য 
দিয়া অপর বাক্সে চলিয়া যার। মাকুর সুতার প্রতি প্রথমেই 
টানার পাড়ের সৃতার সহিত আটকাইয়া রাখা হয়। তাই 
মাকু যাইবার সমর মাকু হইতে সূতা খুলিতে খুলিতে যায় 
এবং এই ভাবে একটি পড়েন স্থত| দেওয়া হইরা যায়। এই 
সময় মাকুটি এই দ্বিতীয় বাক্সে আসিয়া মেড়াটিকে গেলিয়া 
বাক্সের দূরবন্তী প্রান্তে লইয়া যায় এবং প্রথম বাক্সের মাকু 
এ বাক্সের মুখে অর্থাৎ নিকট প্রীন্তেচলিয়া আসে । এখন 
বাহাতে দক্তির হাত মুট ধরিয়া দক্তিটিকে কোলের দিকে 
প্রয়োজনমত শক্তিতে আঘাত করা হয়। ফলে দানার সাহায্যে 
পড়েন স্থতাটি কাপড়ের মুখে পূর্ববর্তী পড়েন টিরগায়ে জনিয়। 
যায়। পরবস্তী পড়েন দিবার সময় অন্য প্যাডেল চাপিয়া 
আবার নতুন শেড, প্রস্তুত করা হয়; অর্থাৎ উপরের সমস্ত বা 
কিছু সংখ্যক টানার সুতা নীচে নামে ও নীচের সমস্ত বা কিছু 
সংখ্যক টানার সুতা উপরে ওঠে । এই ভাবে যে পাড়েনটি কণকাল 
পূর্বে সানার সাহায্যে কাপড়ের মুখে জমাইর়া দেওয়া হইয়াছে উহা 
টানার স্থতার দ্বারা আটকাইয়া যায়। হাতলে পুবের ন্যায় টান 


¥ 
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দিয়া মাকুটিকে আবার অন্য বাক্সে পাঠাইয়া দেওয়া হয় ও.দক্তিতে 
কোলের দিকে টানিয়া পড়েন স্থতাটিকে পূর্বের স্যায় কাপড়ের 
মুখে জমাইর়া "দেওরা হয়। এই ভাবে, ক্রমাগত প্যাডেল চাপিয়া, 
হাতলে টান দিরা ও দক্তিকে কোলের দিকে আঘাত করিয়া বয়ন 
চলিতে থাকে। কিছুটা কাপড় বোনা হইলে টানার নরোজ ঢিল 
করিয়া ও কাপড়ের নরোজ ঘুরাইয়! উহাতে জড়ান হয়। কাপড় 
জড়ান হইলে নরোজ ছুইটিকে আগের মত অঁটিয়া লইয়া আঁবার 
পূর্বের ন্যায় বয়ন চলিতে থাকে। 


তাত গতি ( Motions of Loom DLS 

বয়ন পদ্ধতিটি বিশেষ ভাবে লক্ষ্য করিলে স্পষ্টই ত পারা 
যায় যে, বয়নের জন্য তাতে অন্ততঃ পক্ষে নিম্নলিখিত ৫টি গতি 
অবশ্যই থাকিবে । ইহ্‌ দিগকে তীতের গতি বলে। 

১। ঝাঁপ তোল! (3heddin9 )-_প্যাডেল চাপিয়া ও 
টানার সুতা গুলিকে :ওপর-নীচ এই দুইটি দলে ভাগ করিয়া মাকু 
যাইবার জন্য পথ বা ফাক (51:59 ) তৈয়ারী করাকে ঝাপতোলা 
বলে। 

২। মাকু মারা (Pickin )- পুৰ প্রস্তুত শেডের মধ্য দিয়া 
পড়েন সুতা চালাই বার জন্য হাতলটি ধরিয়া টান দিয়া মাকুকে 
এক বাক্স হইতে অপর বাক্সে পাঠানকে মাকু “মারা” বলে। 

৩। গাতি মারা (895199-0০)-_সানার সাহায্যে পড়েন 
সুতা কাপড়ের মুখে জমাইয়া দিবার জন্য দক্তিকে কোলের দিকে 
টানাকে 'গাতি মারা" বলে। 


৪। কাঁপড়জড়ান ([5.9-6 )--কিছুটা করিয়া কাপড় 
বোনা হইলে কাপড়ের নরোজটি ঘুরাইয়া উহাতে কাপড় জড়াইয়া 
লওয়াকে “কাপড়-জড়ান' বলে। 
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৫। টানা- ছাড়! (Let-০ )-কাপড় জড়ানর সময় টানার 
নরোজটিকে উপ্টাদিকে ঘুরাইয়া টানাটি প্রয়োজন মত খুলিয়া 
দেয়ায়াকে টানা-ছাড়া” বলে। 


ওপরোক্ত গতি গুলির মধ্যে প্রথম তিনটি গতিকে প্রধান গতি 
( Primary Motions) ও শেষোক্ত গতি ছুইটিকে অপ্রধান 
গতি (Secondory Motions ) বলে। কারণ শেষোক্ত দুইটি 
গতি না থাকিলেও বয়ন সম্ভব হয়; তাই বলিয়া শেষোক্ত গতি 
দুইটির তেমন প্রয়োজন নাই এমন নয়। প্রথম তিনটি গতির 
সাহায্যেই বয়ন সম্ভব হয় বটে, কিন্তু ক্রমাগত ও পুরা কাপড় বয়নের 
জন্য শেষের গতি দুইটির প্রয়োজন অপরিহার্য । 

এই গুলি ছাড়াও তাত বিশেষে অন্যান্য আরও গতি থাকিতে 
পারে । যেমন, ড্রপ, বক্স, মোশান্‌ (Drop Box Motion), টেম্পল 
মোশান, ( Temple Motions ), ইত্যাদি | 


ষষ্ঠ পরিচ্ছেদ 
বন্ত্রশিন্ন সম্বন্ধীয় হিসাব ( Textile Calculations ) 
(ক) সুতার নম্বর ( Count of yarn ) 2 

আমরা মোটা, মাঝারি ও মিহি বিভিন্ন ধরণের স্মৃতা 
দেখিয়া থাকি। ছাত্র ছাত্রীরা, যাহারা সুতার কাজ কর্মের 
সহিত মুটা মুটি পরিচয় আছে, তাহারা হামেশাই শুনিয়া 
থাকিবে এটা ২০ নম্বরের স্থৃতা, এটা ৪০ নম্বরের স্থৃতা, 
ওটা ৬০ নম্বরের স্ৃতা, ইত্যাদি। এখন, এই স্থৃতার নম্বর 
কথাটির দ্বারা কি বোঝায়? স্তার নম্বর (0০১) কথাটির 
দ্বারা স্থতা কিরূপ মোটা বা কিরূপ মিহি তাহাই বুঝাইয়া থাকে। 
কোন স্থৃতাকে যদি ১০ নন্বরের সুতা কোন সুতাকে যদি ৬০ নম্বরের 
বলি, তাহা হইলে বুঝিতে হইবে এ ছুই প্রকারের স্ৃতা কখনই 
একরূপ নয়; একটি অপরটি হইতে অপেক্ষাকৃত মোটা বা 
সরু। কত নম্বরের স্থতা কি রূপ মোটা বা সরু হয় তাহা! আমরা 
একটু পরেই শিখিব। এখন আমাদের জানিতে হইবে কি ভাবে 
সুতার নম্বর নিণয় করা হইয়া থাকে । 

সুতার নম্বর নির্ণয় করিতে হইলে দুইটি জিনিষের প্রয়োজন 
হয়; স্থতার দৈর্ঘ্য ও ওজন। প্রকৃত পক্ষে, সুতার দৈঘ্য ও উহার 
ওজনের পারস্পরিক সন্বন্ধই হইতেছে স্ৃতার নম্বর । কিন্তু 
স্থতার এই দৈঘ ও ওজনের পরিমাণ গ্রহণের বিশেষ রীতি আছে। 
জব সময়েই নির্দিষ্ট একক দৈঘ্য ( Unit Length ) ও একক ওজন 
(Unit Weight) লইয়া কাজ করা হয়। আবার সকল স্মৃতার 
জন্য দৈঘ্যের একক ও ওজনের একক এক নয়। বিভিন্ন সুতার জন্য 
ভিন্ন ভিন্ন দৈঘ্য একক ও ওজন--একক নিদিষ্ট আছে। 
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সুতার নম্বর নির্ণয় পদ্ধতি ( System of Counting yarn ) 

স্থতার নম্বর নির্ণয়ের দুইটি পন্ধতি প্রচলিত আছে। (১) 
পরোক্ষ পদ্ধতি( Indirect Or Fixed weight system ) ও. 
(২) প্রতাক্ষ পদ্ধতি (Direct or Fixed Lengeht system) | 

(১) পরোক্ষ পদ্ধতি__এই পদ্ধতিতে সুতার ওজনের একক 
অপরিবন্তি রাখ! হয় ও দৈর্ঘ্যের একক পরিবপ্তিত করা হয়। 

তুলা, স্পান্সিক্ক, উসটেডঙ লিনেন প্রভৃতি সুতার নম্বর এই. 
পদ্ধতিতে নির্ণয় কর! হয়। 

(২) পত্যক্ষ পদ্ধতি_-এই পদ্ধতিতে সুতার, দৈর্ঘ্যের একক 
অপরিবপ্তি রাখা হয় ও ওজনের একক পরিবন্তি করা হয়। 

পাট, মোটা লিনেন, শণ প্রভৃতি সুতার নম্বর এই পদ্ধতিতে 
নির্ণয় কর! হয়। 
তুলার সুতার নম্বর নির্ণয় পদ্ধতি (System of Counting 

Cotton yarn ) 

আমরা আপাততঃ এখন তুলার স্থৃতার নম্বর কিরূপে নিণয় 
করা হয় তাহা শিখিব। পূর্বেই বলা হইয়াছে তুলার সততার নম্বর 
পরোক্ষ পদ্ধতিতে নিণর করা হয়। তুলার সুতার ৮৪০ গজে এক 
ফেটী বা হাংক হয়। উহাই এ স্থতার দৈর্ঘ্য একক এবং উহার 
ওজন একক ১ পাউণ্ড । এই পদ্ধতিতে ওজনের একক অপরিবন্তিত 
থাকে ও দৈর্ঘ্যের একক পরিবদ্তিত হয়। এখন, ওজনে ১ পাউগ্ডে 
যত সংখ্যক দৈৰ্ঘ একক হইবে অর্থাৎ ১ পাউণ্ডে যত সংখ্যক ফেটী 
ধরিবে এ সংখ্যাই সুতার নম্বর । আর একট্ুসহজ করিয়া বল! 
বাক্‌ । যেমন, কোন তুলার সুতার ৫ ফেটার ওজন যদি ১ পাউণ্ড হয় 
তাহা হইলে এ সুতার নম্বর ৫নং হইবে। আবার কোন তুলার সুতা! 
১০ বা ২০ ফেটার ওজন বদি ১ পাউণ্ড হয় তাহা হইলে উহাদের 
নম্বর যথাক্রমে ১০ নং বাঁ২০ নং হইবে । এই ভাবে কোন তুলার 


| 
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সুতার ৪০, ৬০ বা ৮০ ফেটীর ওজন যদি ১ পাউণ্ড হয় তাহা হইলে 
যদি উহাদের নন্বুর যথা ক্রমে ৪০, ৬০ বা ৮০ নং হইবে । 

ছাত্র-ছাত্রীরা এখন নিশ্চই বুঝিতে পারিয়াছে, তুলার স্থতার 
ক্ষত্রে ব এই পদ্ধতিতে অন্যান্য সুতার ক্ষেত্রে কেন ২০ নং এর স্ৃতা 
অপেক্ষা ৪০ নং এর স্থৃতা অধিকতর মিহি। তুলার সুতার কথাই 
ধরা যাউক। ২০ নং সুতার ২০ ফেটী বা (২০১৮৪০) গজের 
ওজন হইতেছে ১ পাঃ ও ৪০ নং সুতার ৪০ ফেটী বা (৪০১৮৪০) 
গজের ওজন ১ পাঃ কিন্তু উভয় ক্ষেত্রেই একই পরিমাণ বস্তু অর্থাৎ 
১ পাঃ তুলা হইতে স্থতা তৈয়ারী করা হইয়াছে। একবার ১ পাঃ 
তুলা দিয়া (২০৮৪০) গজ সুতা তৈয়ারী হইতেছে; আবার 
সেই ১ পাঃ তুলা হইতেই (৪০১৯৮৪০ ) গজ স্ুতা তৈয়ারী 
হইতেছে । সুতরাং শেষোক্ত ক্ষেত্রের স্ুতাকে স্বভীবতঃই 
অপেক্ষাকৃত মিহি হইতে হইবে । একই কারণে ৬০ নং এর সুতা 
৪০ নং সুতা অপেক্ষা অধিকতর মিহি হইবে । 


সুতার নম্বর লিখিবার পদ্ধতি £- * 
সূতার নম্বর লিখিবার বিশেষ রীতি আছে। যেমন, 

বাংলায়_-১০ নং, ২০ নং, ৪০ নং, ৬০ নং ইত্যাদি । 

ইংরাজীতে-__10, 20," 40," 60" ইত্যাদি৷ 

একতাঁর সুতা (917915 78) হইলে উহাদের নম্বর উপরে 
বনিত রীতিতে লেখা হয়। কিন্ত একই নম্বরের ছুইতার অথবা তিন 
তার সুতা এক সাথে করা থাকিলে বা পাকান থাকিলে ( Folded 
or luristed Yarn ) উহাদের নম্বর অন্য ভাবে লেখা হয়। যেমন, 

বাংলায়--২। ২০ নং, ২। ৪০ নং, ৩। ৬০ নং, ৩ | ৪০ নং 
ইত্যাদি । 

ইংরাজীতে-_21205 2405, 31405 3140", 

অর্থাৎ ১ম, ২য়, ওয়, ও ৪র্থ ক্ষেত্রে যথ। ক্রমে ২০ নং দুইটি সূতা, 
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৪০ নং এর দুইটি সূতা, ৬০ নং এর তিনটি স্থতা ও ৪০ নং এর তিনটি 
সুতা, এক সাথে পাকান হইয়াছে। কিন্ত পাকোয়ান স্পান 
সিল্কের নম্বর লিখিবার পদ্ধতি সম্পূর্ণ অন্যরকম । যেমন, 

বাংলায়--৪০৷২নং, ২০৩ নং ইত্যাদি। ইংরাজীতে_40 2:5, 
20135 ইত্যাদি । 

ইহার অর্থ যথাক্রমে ৮০ নং এর দুইটি স্থতা ও ৬০ নং এর ৩টি 
সুতা একত্রে পাকান হইয়াছে। 

(খ) সানার হিসাব (Reed Calculations) :— 

সামার নম্বর (Reed ০০Un॥)--সানার নম্বর বলিতে বোঝায় 
সানা কিরূপ ঘন বা পাতলা । বিভিন্ন প্রকার বন্ধে প্রয়োজন 
অনুযায়ী ইঞ্চি প্রতি বিভিন্ন রকম ঘনত্বে টানার সুতা সাজাইবার 
দরকার হয়। সানার সাহায্যে টানার স্থতা সাজান হয়। এই জন্য 
সানা বিভিন্ন রকম নম্বরের অর্থাৎ ঘনত্বের রাখার দরকার হয়। 


বিলাতি সামার নম্বর নির্ণর পদ্ধতি (System of Counting 
steel Reed) :— 


সানার নম্বর নির্ণয়ের জন্য বিভিন্ন 
প্রচলিত আছে। আপাততঃ ছাত্র-ছাত্রীদের তাহার সবগুলি বিস্তৃত 
বিবরণ না জানিলে ও চলিবে । আমাদের দেশে সর্বত্র যে পদ্ধতি 
প্রচলিত আছে এখানে তাহাই আলোচনা করা হইতেছে । সেই 
পদ্ধতিটি এইরূপ £__ 

(ক) সানার এক ইঞ্চিতে যতগুলি ফাক বা গ্যাবা 
থাকিবে সেই সংখ্যাকে দুই দিয়া গুণ করিলে যে সংখ্যা পাওয়া 
যাইবে উহাই এ সানার নম্বর । কারণ সানার প্রতি ফাঁকের মধ্য 
দিয়া দুইটি করিয়া টানার স্থতা পরান হয়। এই সাধারণ নিয়ম 
অনুযায়ী যত নম্বরের সানা হইবে । উহার ইঞ্চি প্রতি ততগুলি 
টানার স্ৃতা ধরিবে এইরূপ ধরিয়া লওয়া হয়। হিসাব পত্রের 


দেশে বিভিন্ন রকম পদ্ধতি 


(Dent) 
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বিবরণে বিশেষ কিছু উল্লেখ করা না থাকিলে সানার প্রতি ফাকে 
দুইটি করিয়া সূতা থাকে এই সাধারণ নিয়মেই যাবতীয় হিসাব পত্র 
করা হয়; 

অথবা_-(খ) সানার ছুই ইঞ্চিতে যতগুলি ফাক বা গ্যাবা 
(Dent ) থাকিবে উক্ত সংখ্যাই সানার নম্বর । যেমন, কৌন 
সানারপ্রতি ২” পরিমিত স্থানে যদি ৩৬টি ফাঁক থাকে তবে এ সানার 
নম্বর ৩৬। অথবা ১” পরিমিত স্থানে (১৮টি ফাক » ২)-৩৬। 
অতএব এ সানার নম্বর ৩৬ ৷ 

সানার নম্বর বাহির করিবার এই পদ্ধতিকে “Stock-port 
5Y5e৭” বলে। এই পদ্ধতি সাধরণতঃ বিলাতী সানার (952! 
Reed নম্বর নির্ণয়ে ব্যবহৃত হয়। 
দেশী সানার নম্বর নির্ণয় পদ্ধতি (Syestem of Counting 

Bamboo or Sar Reed ) 

বিলাতী সানার ষে রূপ নম্বর হিসাব পরিচয় দেশী সানা সে রূপ 
রূপ নয়; ইহা শ’ হিসাবে পরিচিত এবং তাহাই উহার নসম্বর। 
ইহার নম্বর যে রূপে নির্ণীত হয় তাহা এই রূপ £_-সানার ৪৫ তে 
যত শ' ঘর, ফাক বা গ্যাবা (Dent ) থাকিবে উহা তত শ’ এর 
সানা । যেমন, কোন সানার প্রতি ৪৫৮ তে যদি ১৩৫০ টি ঘর 
খাকে তবে উহা ১৩৫০ সানা । 

দেখ। যাইতেছে যে, এ সানার 8%“ তে ১৩৫০ টি ঘর অর্থাৎ 
প্রতি ইঞ্চিতে ৩০ টি ঘর | ন্থুতরাং এ ১৩৫০টি সানা, খানি বিলাতী 
€ ৩০১২-৬০ নং এর সানার সমতুল। 

(গ) ‘ৰ’ এর হিসাব ( Heald Calculation ) ৪ 

‘ৰ’ এর নম্বর ( Count of Heald) £='ব? এর নম্বর 
বলিতে ‘ব’ এর প্রতি ইঞ্চিতে যত গুলি ‘ব’ বা চোখ (Heald 
or Heald Eyes ) থাকে তাহাই বোঝায় । ধ 


নও সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


‘ৰ’ অনেক প্রকারের আছে। উহাদের মধ্যে দেশী বাঁধা ‘ব’ 
( Country 00592758199) শ" হিসাবে বিক্রয় হয়। হাতে 
তোলা ‘ব’ বীম করার পর টানার সুতার সহিত হাতে তুলিয়া 
লইতে হয়। বর্তমানে তারের ‘ব’ ( Wrie [55149 ) ও বিলাতী 
বই ( Cotton Varnished 75915 ) অধিক ব্যবহৃত 
হইতেছে । তারের ‘ব’ এ প্রতিটি “ব পৃথক থাকে এবং দরকার মত 
যতগুলি খুশি ঝাঁপে পরাইয়া লওয়া হয়। বিলাতী ‘ব’ এ পূর্বক 
হইতে এক এক খানি ঝণপে নিদ্দিষ্ট সংখ্যায় ‘ব’ গুলি বাধা থাকে । 
সুতরাং বিলাতী ‘ব’ এর নম্বর নির্ণয়ের যেমন বিশেষ সুবিধা আছে, 
তেমনি প্রয়োজন ও আছে। নীচে বিলাতী ‘ৰ’ এর নম্বর নির্ণর 
পদ্ধতি বর্ণনা করা হইতেছে । 
বিলাঁতি “ব এর নম্বর নির্ণয় ( Counting cf Cotton Varni-- 

shed Healds ) :— 

‘ৰ’ এর প্রতি ইঞ্চিতে যত গুলি করিয়া ‘ব’ চৌধ বা ( Heald 
cr Heald Eyes ) থাকে তাহাই এ ‘ব’ এর নম্বর । ইঞ্চি প্রতি ৬০ 
টি করিয়া ‘ব’ থাকিলে এ "ব' এর নম্বর ৬০। কিন্তু বিলাতী 'ব ৪ 
খানি ঝাঁপে বা পাটীতে একটি সেট হয়। সুতরাং এ ৬০ টি “ক, 
এ ৪ খানি ঝাপের প্রত্যেক খানিতে প্রতি ইঞ্চিতে সমান সংখ্যায় 
বিভক্ত হইয়া থাকিবে । অর্থাৎ প্রতি খানি ঝাঁপে ইঞ্চি প্রতি ৬০ + 
৪- ১৫টি করিয়া “ব থাকিবে । একটু অন্য ভাবে বলিলে এই- 
ভাবে বল! যায় ; ধর! যাক এক সেট্‌ ‘ব’ রহিয়াছে । উহার কোন 
এক খানি ঝাঁপে ইঞ্চি প্রতি ১৫ টি ‘ব’ থাকিলে এ ‘ব’ এর নম্বর" 
হইবে (১৫১৫৪ )-৬০। 
(ঘ) টানা ও পড়েন সুতার হিসাব (Warp and 157 

Calculation ) 

একটি টানা (W৭৮০ ) প্রস্তুত করিবার পূর্বের এ টানাটিতে কি. 

পরিমাণ টানার বতুতা (Warp 10599 ) লাগিবে ও এ টাঁনাটি 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৭৫: 
বুনিয়া শেষ করিতে কি পরিমাণ পড়েন স্ুুতা ( We) প্রয়োজন 
হইবে ইহা জানা বিশেষ প্রয়োজন । টানা ও পড়েন উভয় সুতার' 
পরিমাণই দৈর্ঘ্য হিসাবে ( অর্থাৎ ফেটীতে ) বা ওজন হিসাবে 
(অর্থাৎ পাউণ্ডে ) নির্ণয় করা যায়।- কয়েকটি নির্দিষ্ট সুত্র সাহায্যে: 


. বিভিন্ন ক্ষেত্রে টানা ও পড়েন স্তাঁর পরিমীণগুলি নির্ণয় করা যায়। 


পূর্বের বল! হইয়াছে তুলার সুতা ৮৪০ গজে এক ফেটী হয়। 


' কিন্ত কাজ করিতে গিয়া কিছু সুতা সব সময় নষ্ট হয়। এই জন্য 


ব্যবহারিক হিসাবের ক্ষেত্রে সর্বদা ৮৪০ গজের পরিবর্তে ৮০০ গজ 
ধরিয়া হিসাব করা হয়। এখানেও তাই ৮০০ গজ ধরিয়া * হিসাব 
গুলি দেওয়া হইল। 

বিভিন্ন কত্রগুলি একে একে নিন্ধে দেওয়া হইতেছে £_ 

5। টানার সুতার জন্য ( পরিমাণ নির্ণয় ) 8 

(ক) ফেটীতে নির্ণয়ের জন্য__ 

ইঞ্চি প্রতি টানার সুতার সংখ্যা টানার প্রস্থটানার দৈর্ঘ্য 

বা সানার নম্বর। ৰি 


৮০০ = ‘ক’ ফেটী। | 
বিঃ দ্রঃ ইঞ্চি প্রতি টানার স্ৃতার সংখ্য! ও সানার নম্বর এই 
ছুইটির মধ্যে প্রকৃত পক্ষে যে কোন পার্থক্য নাই ইহা ছাত্রছাত্রীরা 
নিশ্চয়ই বুঝিতে পারিতেছে। 
(খ) পাউণ্ড-এ-নির্ণয়ে জন্য 
ইঞ্চি প্রতি টানার স্থতার সংখ্যা টানার প্রস্থ টানার দৈর্ঘ্য 


বা সানার নম্বর । 


টানার স্থৃতার নম্বর * ৮০০ “ক প্রাউগ্ত 


৬ সুতা কাট! ও বয়ন বিদ্যা 
২। পড়েন সুতার জন্য (পরিমাণ নির্ণয়) £__ 
(ক) ফেটীতে নির্ণয়ের জন্য__ 
ইঞ্চি প্রতি পড়েন স্থতার সংখ্যা টানার প্রস্থ*টানার দৈর্ঘ্য 


৮০০ =‘ক্‌’ ফেটী [| 
(খ) পাউণ্ডে.এ-নির্ণয়ের জন্য 


ইঞ্চি প্রতি পড়েন স্থতার সংখ্যা * টানার প্রস্থ গজে টানার দৈঘ্য 
SS Tt 
পড়েন সুতার নম্বর » ৮০০ নক” পাউণ্ড। 


সুতরাং সূত্রগুলি হইতে দেখা যাইতেছে যে, টানা ও পড়েন 
স্ৃতার পরিমাণ নির্ণয় করিতে হইলে কতকগুলি বিবরণ বা মাপ 
জানার প্রয়োজন হয়। যেমন, ইঞ্চি প্রতি টানার স্তর সংখ্যা বা 
সানার নম্বর, ইঞ্চি প্রতি পড়েন স্থতার নম্বর, টানার প্রন্থ 
( ইঞ্চিতে ), টানার দৈর্ঘ্য (গজে), টানার সুতার নম্বর, পড়েন 
সুতার নম্বর, ইত্যাদি । হিসাব করিতে বলা হইলে বিভিন্ন মাপ 
গুলি দেওয়া থাকে । যে স্থতার জন্য যে প্রণালীতে স্থতার পরিমাণ 
বাহির করিতে বল! হয় সেই স্থত্র অনুযায়ী নির্দিষ্ট মাপ গুলির 
সাহায্যে এ স্থতার পরিমাণ নিণ'য় করিতে হইবে । 

কতিপয় হিসাবের উদাহরণ £= 

এইবার, নমুনা স্বরূপ টানা ও পড়েন সুতার পরিমান বিষয়ক 
প্রয়োজনীয় কতকগুলি হিসাব দেখান হইতেছে, যেগুলি 
পুর্র্ববর্িত সুত্র সাহায্যে সইজেই করা যায়। ছাত্র-ছাত্রীরা! 
শিক্ষক মহাশয়ের নিকট এগুলি ছাড়াও এই জাতীয় আরও 
হিসাব অভ্যাস করিবে। 

উদাহরণ $--১। একটি টানা প্রস্তুত করিতে হইবে। উহার 
বিভিন্ন মাপগুলি এইরূপঃ ইঞ্চি প্রতি টানার স্মৃতার সংখ্যা (সানার 
নম্বর )= ৪০, টানার প্রস্থ=৬০ ইঞ্চি, টানার দৈর্ঘ্য =৫০ গজ। 
কত ফেটী সুতা লাগিবে? ব্যবহারিক হিসাবে নির্ণয় কর । 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৭% 


প্রধমে সূত্রটি উল্লেখ কর 1৮৮" **.[ সুত্রটি_-১(ক) দ্রষ্টব্য ] 
৪০ X৬০ X৫০ 
৮০০ 
ওঁ টানা প্রস্তুত করিতে ১৫০ ফেটী স্থতা লাগিবে। 
বিঃ দ্রঃ টানার প্রস্থ ও দৈর্ঘ্য যথাক্রমে ইঞ্চিতে ও গজে দেওয়া 
থাকে। ইহাই সাধারণ নিয়ম। যদি টানার প্রস্থ ও দৈর্ঘ্যের সহিত 
কিছুই উল্লেখ করা না থাকে তাহ! হইলে প্রস্থ! দৈঘ্য যাহা দেওয়া! 
থাকিবে উহাদিগকে যথাক্রমে তত ইঞ্চি ও গজ বলিয়াই মনে করিয়া 
লইবে। আর যদি প্রস্থে অন্য বিশেষ কোন মাপ উল্লেখ করা 
থাকে, যেমন, ফুট’; সেইরূপ দৈর্ঘ অন্য কোন মাপে থাকিলে, 
যেমন. ফুট বা ইঞ্চি, তাহা হইলে এ মাপ গুলিকে যথা নিয়মে 
্রস্থকে ‘ইঞ্চিতে’ ও দৈর্ঘকে ‘গজে’ পরিণত করিয়া লইবেন সেই 
সংখ্যা দিয়া হিসাব করিবে । 
উদ্ধাহরণ £__২। সানার নম্বর-৪০, টানার প্রস্থ-৬০%, 
দৈর্ঘ-৫০ গজ, টানার সুতার নন্বর-২০। এইরূপ একটি টানা 
প্রস্তুত করিতে কত পাউণ্ড স্থতা লাগিবে? ব্যবহারিক হিসাবে 
নির্ণয় কর । 


সূত্র উল্লেখ কর ৮০০৮ "শ[ সুত্র১ খে) দ্রষ্টব্য ] 
স্টল = = ৭ পাউণ্ড 
ওঁ টানাটি প্ৰস্তুত করিতে ৭২ পাউণ্ড সুতা লাগিবে। 
উদাহরণ $-৩। একটি টানার ইঞ্চি প্রতি পড়েন সুতার 
সংখ্যা=৬০, টানার প্রস্থ-৬০ ইঞ্চি, দৈর্ঘ =৫০ গজ। টানাটি 
বুনিতে প্রয়োজনীয় পড়েন সুতার পরিনাণ ব্যবহারিক হিসাবে 
ফেটীতে নির্ণয় কর । > 


= ১৫০ ফেটী । 


রী সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


তত্র উল্লেখ কর [০০০৫৮ সুত্র২ (ক) দ্রব্য ] 
৬০ ৯৬০ ৮ ৫০ 
৮০৩ 
২২৫ ফেটী পড়েন সুতার প্রয়োজন হইবে । 
উদ্বাহরণ £_৪। একটি টানার বিবরণ এইরূপ ইঞ্চি প্রতি 
পড়েন সুতার সংখ্য! =৬০, টানার প্রস্থ-৬০ ; টানার দৈধ্য-.৫০ ; 
পড়েন সুতার নম্বর-৪০। ব্যবহারিক হিসাবে পড়েন সুতা কি 
পরিমাণ লাগিবে তাহা পাউণ্ডে নিণয় কর। 
সুত্র উল্লেখ কর ।”********* শখ সুত্র-২ (খ) দ্রষ্টব্য ] 


৬০৮ ৬০১৫০ 8৫ ৫ ও 
সহ স্ ০০০ পি 1 
৪০১৫৮০০ ৮ ৫৮, ডি 


৫2 পাউণ্ড পড়েন স্ৃতা লাগিবে। 


উদ্বাহরণ £_৫। একটি টানার বিবরণ নিম্ন রপ। টান! ও 


পড়েন সুতার পরিমাণ ব্যবহারিক হিসাবে ও পৃথক ভাবে নিণপ্ন 
কর। 


২২৫ ফেটা। 


সানার নম্বর = ১০০ 
ইঞ্চি প্রতি পড়েন সুতার সংখ্যা৮০ 
টানার প্রস্থ = ৬০" 
টানার দৈর্ঘ্য =৫০০ গজ 
টানার সুতার নম্বর -৮০ 
পড়েন স্ৃতার নন্বর = ৬০ 
ঞ 
টানার স্থতার পরিমাণ := 
১০০ ১৯৬০ ৮৫০০ হ্‌ 
55 ৯৩৭৫০ ফেটী...[ স্ুত্র-১ (ক) দ্ৰষ্টব্য ] 


নাল ঈপাউপ্ু সুূত্র-১ খে) দ্ৰব্য 


সুতা কাঁট। ও বরন বিদ্ধ ৭৯ 


পড়েন স্থতার পরিমাণ £__ 
৮০ ১৬০ ৮ ৫০০ 


28১ ফেটী.-.[ সুত্র২ (ক) দ্ৰষ্টব্য ] 


৮০ ১৫৬০ ৯ ৫০০ 
৬০১৮ ৮০০ 


৫০ পাউসুত্র২ (খ) দ্ৰব্য ] 


বিঃ দ্রঃ__ প্রতি ক্ষেত্রে প্রয়োজনীয় সূত্রটি উল্লেখ করিয়া ইহায় 
হিসাব গুলি করিবে। 


উদ্দাহরণ £৬ টানাটি প্রস্তুত করিতে কত সুতার প্রয়োজন 
হইবে তাহা ব্যবহারিক হিসাবে নির্ণয় কর। টানাটিরবিভিন্ন মাপ 
গুলি এই রূপ সানার নম্বর-৪০, টানার প্রস্থ-৩০, টানার 
দৈঘ- ৬০, টানার সুতার নন্ব -২২০। 


৪০১৩০ X৬০ 


৮০০ =৯০ ফেটা'**[ স্ুত্র-১ (ক) দষ্টব্য ] 


৪০১৩০১৫৬০৮২ 


হত =৯ পাউণ্ড'"'[ স্বত্ৰ-১ (খ) দন্তব্য ] 


. 


বিঃ ড্রঃটানার স্ুতা যদি ২২০ নং না হইয়| ২০ নং হইত 
তাহা হইলে ৯০ ফেটী অর্থাৎ ৪ ই পাঃ ওজন হইত। কিন্তু ইহা! 
পাকোয়ান স্ুতা। ২০ নং এর ছু’ তার স্থৃতা একত্রে পাকান 
রহিয়াছে। সুতরাং দৈঘ্য হিসাবে অর্থাৎ ফেটাতে ৯০ ফেটী 
হইলেও বস্তুতঃ পক্ষে উহার মধ্যে দ্বিগুন সুতা ঢুকান রহিয়াছে । 
তাই এই ক্ষেত্রে পাউণ্ডে সুতার পরিমান নির্ণয় করিতে গেলে সেটা 
ধরা পড়িয়া বার়। যত তাঁর সুতা একত্রে পাকান থাকিবে সুতার 
ওজন তত গুন বেশী হইবে তাই এখানে ‘২’ উপরে রাখিয়া গুণ 
করা হইল। কিন্তু মূল নিয়ম গুলি পুর্ব্ব রূপই রহিয়াছে । 


a স্থতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


বিবিধঃ__ 
এখানে সাধারণ ভাবে কয়েকটি হিসাব দেখান হইতেছে। 
স্বতরাং ব্যবহারিক হিসাবে প্রশ্ন ওঠেনা। তাই- ৮৪০গজ ফেটী 
ধরিয়াই হিসাবের মূল বিষয়টা খুঝান হইল । 
উদাহরণ ঃ--৭ ৩০নং স্থতার এক বাপ্ডিলের মোট দৈর্ঘ্য কত ? 
সুতার নম্বর = ৩০ 
**১ পাউণ্ডে ফেটা সংখ্যা ৬০ 
ও এক বাগ্ডিলের ওজন- ১০ পাউণ্ড 
এক ফেটা / » ৮৪০ গজ 
শী সুতার মোট দৈর্ঘ্য (১৯ ১০১৫৩০১৫৮৪০ )গজ 
-২৫২০০০*গজ । 
উদাহরণ 2--৮। ২৪নং সুতার ৫ পাউণ্ডের মোট দৈর্ঘ্য কত ? 
সৃতার নং-২৪ 
**১পাউগ্ডে ফেটা সংখ্যা =২৪ 
মোট সুতার পরিমান- পাউণ্ড 
এক ফেঁটার দৈঘ”-৮৪০গজ 
এ স্থতার মোট দৈঘ্য = (৫৮ ২৪৯ ৮৪০ ) গজ 
-১০০৪০০গজ । 
উদ্বাহরণ2-_৯। ৩৮ মাইল ৬২০গজ সুতার ওজন ১পাঃ হইলে 
উহার নম্বর কত হইবে ? 
১ মাইল = ১৭৬০গজ 
**৩৮ মাইল = (৩৮৯% ১৭৬০ )গজ-৬৬৮৮ৎগজ 
৩৮মাঃ ৩২০গজ= ( ৬৬৮৮০ +৩২০ )গজ- ৬৭২০০গজ 
৬৭২০০গজ স্তার ফেটা সংখ্যা (৬৭২০০৯৮৪০ 
৬৭২০০ গজের বা ৮০ফেটার ওজন ১পাউণ্ড 
এঁ সুতার নম্বর -৮০ 
(“এক পাউণ্ডে যত ফেটা উহাই এ সুতার নম্বর) 
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১৮০ 


স্থতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৮১ 
উদাহরণ £_-১০। ১০ পাউণ্ড সুতার দৈঘ্য ৩৮মাইল ৩২০গজ 
হইলে এ সুতার নম্বর কত ? 
৩৮মাঠ ৩২০ গজ ₹৬৭২০০ গজ 
.ফেটার সংখ্যা৬৭২০০--৮৪০ -৮০ 
৮০ ফেটীর ওজন-১০ পাউণ্ড 
১পাউণ্ডে ফেটী সংখ্যা ৮-১০-৮ 
এ স্তর নম্বর-৮। 
উদ্দাহরণঃ__১১। ৪০ নং এর পাউণ্ড সুতা দিয়। যদি ১১০ 
গজ দীর্ঘ একটি টানা দেওয়া হয় তাহা হইলে এ টাঁনা- 
টীতে মোট কত খেই টানার স্থতা (7795 ) থাকিবে ? 
৪০নং এর ৫ পাউণ্ড সুতা । 
এ ফেটী সংখ্যা৪০ ৫-২০০। 
২০০ ফেটার মোট দৈঘ- (২০০ ৮৪০)গজ 
= ১৬৮০০০্গজ 
টানার দৈঘ- ১০০গজ 
 টানাতে মোট সুতার সংখ্যা. ১৬৮০০০-১০০-১৬৮০টি 
বিঃ দ্রঃ £__বিভিন্ন উদাহরণ গুলি ইচ্ছ| করিয়াই বিবরন গুলিকে 
ঘুরাইয়া ফিরাইয়! মূলতঃ একরূপ রাখার চেষ্টা করা হইয়াছে । 
ইহার বিশেষ তাৎপর্য্য আছে | প্রথমতঃ একই বিবরণ বা প্রায় 
একই জাতীয় বিবরণের কত বিভিন্ন ভাবে হিসাব হইতে পারে, 
ইহা সহজেই ছাত্র-ছাত্রীদের কাছে স্পষ্ট ভাবে ধর! পড়িবার সম্ভাবনা 
আরও সহজ হইয়া ওঠে। দ্বিতীয়তঃ সহজ সরল হিসাবের মধ্য 
দিয়! ছাত্রছাত্রীর! বিভিন্ন হিসাবের মূল বিষয় বস্তু, সুত্র ও পদ্ধতিগুলি 
একবার বুঝিতে পারিলে তখন যে কোন হিসাবেই তাহারা সহজেই 
করিতে পারিবে। এই সমস্ত বিবেচনায় বিবরণের বিভিন্নতা ও 
জটীলতা পারত পক্ষে বর্জন করার চেষ্টা করা হইয়াছে। 
৬ 


৮২ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্ধ 
সুতার হিসাব সম্পর্কে কয়েকটি কথা 


(১) কাপড়ের (০101) দৈর্ঘ্য ও প্রস্থ এবং টানার (warp) 
দৈর্ঘ্য ও প্রস্থের মধ্যে কিছুটা পার্থক্য আছে; ইহা ছাত্র-ছাত্রীদের 
. জানা উচিত। টানায় যে দৈর্ঘ্য ও প্রস্থ রাখিয়া কাপড় বোন! হয় 
পরে কাপড়ের সেই একই দৈর্ঘ্য ও প্রস্থ থাকে না। উভয় দিকের 
মাপেই কিছুটা সংকোচন হয়। এইজন্য বোনা শেষ হইলে 
ংকোচনের পরেও কাপড়ে শেষ পর্যন্ত যে দৈর্ঘ্য ও প্রস্থ হওয়। 
প্রয়োজন তাহা স্মরণ রাখিয়া টানার উভয় মাপেই কিছু বেশী রাখা 
হয়। সাধারণতঃ প্রস্থের দিকে ২" ও দৈর্ঘ্যের দিকে কাপড়ের 
শতকরা ৫ ভাগ বেশী রাখা হয়। যাহাই হউক, টানার মাপ বলিয়। 
দিয়া যদি উহাতে কত সূতা প্রয়োজন হইবে ইহা নিৰ্ণয় করিতে 
বলা হয় তাহ! হইলে সংকোচের পর কত দাড়াইবে ইহা লইয়! 
ছাত্র-ছাত্রীদের চিন্তা করিবার প্রয়োজন নাই। তাহারা টানার 
মাপ অনুযায়ী সুতার পরিমাণ নির্ণয় করিবে । আর যদি কাপড় 
বা টানার বিবরণে সংকোচন সম্বন্ধে বিশেষ কিছু ইংগিতদেওয়া 
_ থাকে, তাহ! হইলে সেই ইংগিত অনুযায়ী সংকোচনের হিসাব 
করিবে। এই প্রসঙ্গে ছাত্র-ছাত্রীদের জানা উচিত যে, সংকোচন 
সহ টানার দৈঘ্য তাহাকে ‘টেপলেংথ’ 0:95 length) বলে। 
(২) মিল-্যাক্টরীতে এক কালীন যে সমস্ত টানা প্রস্তুত করা 
হয় সেগুলির দৈর্ঘ্য, হস্ত-তাত শিল্পে প্রস্তুত টানা অপেক্ষা সাধারণতঃ 
অনেক দীর্ঘ। টানা প্রস্তুত ও অন্যান্য অনুষঙ্গিক কাজে যে সুতা 
নষ্ট হয় তাহার জন্য এ সমস্ত ক্ষেত্রে একটি নির্দিষ্ট হারে কিছু শত 
করা ব্ুৃতা ধরিয়া লওয়! হয় | হিসাব সাধারণতঃ ৮৪০ গজ ধরিয়াই 
করা হয়। কিন্তু হস্ত-তাত শিল্পে এ রূপ শত করা হারে নই ন! 
ধরিয়া অধিকাংশ. ক্ষেত্রে ৮০০ গজ ধরিয়া কাজ করা হয়। কিন্তু 
মিলের ন্যায় হিসাব চলিবে না এ রূপ কোন নিষেধ ও বাধ্য 


স্থতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৮৩ 


বাধকতাও কোথাও নাই। পুস্তকে শিক্ষা ও ব্যবহারিক কাজে 
অনেক পার্থক্য থাকে । ছাত্রছাত্রীরা হিসাব পত্রে ৮৪০ ও ৮০০ 
গজ উভয় প্রচলিত রীতিই দেখিয়া থাকে । ফলে অনেক সময় 
ছাত্র-ছাত্রীরা স্বভাবতই বিভ্রান্ত হইয়া যায়_-তাহারা ৮৪০ গজ অথবা 
৮০০ গজ কোন্টি ধরিয়া হিসাব করিবে । সেই জন্য মনে হয়, প্রশ্নে 
সরা সরি ব্যবহারিক কথাটি লিখিয়া দেওয়াই বাঞ্ছণীয়। ইহাতে 
ছাত্র-ছাত্রীরা সন্দেহের হাত হইতে রেহাই পায় এবং তাহারাও 
৮০০ গজ ধরিয়া হিসাব করিতে পারে। ব্যবহারিক হিসাবে 
কথাটি যদি না থাকে তাহা হইলে ছাত্র-ছাত্রীদের এরূপ স্বাধীনতা 
দেওয়া উচিত যে তাহারা ৮৪০ গজ অথবা ৮০০ গজ যে 
কোন একটি খুসী ধরিয়া হিসাব করিতে পারে । তবে ৮০০ গজ 
ধরিয়া হিসাব করিলে হিসাবের শেষে এরূপ ৮০০গজ ধরার কারণটি 
যেন টাকা হিসাবে লিখিয়া দেয়। 


এরূপ অভিমত প্রকাশ করার বিশেষ হেতু আছে। হস্ত-তীত 
“শিল্পের কাজ-কর্মে ও হিসাব-পত্রের রীতি-নীতি অনেকটা আঞ্চলিক 
অতে গড়িয়া উঠিয়াছে। যান্ত্রিক তাত-শিল্পে এই আঞ্চলিক বিভিন্নতা 
যে একদম নাই তা বলা যায় না। তবে হস্ত তাঁত শিল্পে রীতি ও 
পদ্ধতির বিভিন্নতা! ও পার্থক্য আরও বেশী। 

নত কাটা ও হস্ত-তীত শিল্পে” সম্প্রতি বিদ্যালয়ে শিক্ষা- 
মূলক শিল্প হিসাবে গৃহীত হইয়াছে। অন্ততঃ পক্ষে, শিক্ষা-মুলক 
শিল্প হিসাবে যে হস্ত-তীত শিল্প তাহার বিভিন্ন কাজ ও হিসাবের 
রীতি-নীতি ও পদ্ধতির বিভিন্নতা এবং পার্থক্য গুলির মধ্যেও একটি 
সুস্পষ্ট নীতি অনুসরণের দ্বারা একটি সমতা আনা প্রয়োজন 2এবং 
তাহা একমাত্র শিল্প-বিষ্ভার শিক্ষক মহাশয় গনের সমবেত চেষ্টার 
দ্বারাই সম্ভব। 

(৩) পূর্বেই বল! হইয়াছে, সানার প্রতি ঘরে দুইটি করিয়া সুতা 


৮৪ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


ধরিয়া হিসাব করাই প্রচলিত রীতি | সেই রীতি অন্ুসারেই সুত্রগুলি 
দেওয়া হইয়াছে এবং উদাহরণ গুলি কৰা হইয়াছে। পৃথক উল্লেখ 
কিছু না থাকিলে এই সাধারণ নীতি অনুসরণ করা হয় বা অনুসরণ 
করিয়া কাজ করিতে হইবে বুঝিতে হইবে। বসন্তের বিশেষত্ব হিসাবে 
সানার প্রতি ঘরে ৩টি বা ৪টি বা ততোধিক সুতা থাকিতে পারে বা 
নির্দিষ্ট দূরত্ব অন্তর অন্তর সানার কোন কোন ঘর খালিও থাকিতে 
পারে। সেই সমস্ত ক্ষেত্রে সুত্রে যেখানে ‘সানার নম্বর; রহিয়াছে 
সেই স্থানটিতে সানার নম্বর যতই হউক তাহা বসাইয়া দিলেই 
চলিবে ,না। তখন, যে ধরণের বিশেষ বিবরণ দেওয়া থাকিবে 
সেই অনুযায়ীই মোট টানার সৃতার সংখ্যা বা ইঞ্চি প্রতি টানার 
স্কৃতার সংখ্যা বাহির করিয়া লইয়া হিসাব করিতে হইবে । 
(৬) বস্ত্র শিল্পে ব্যবহৃত ওজন ও মাপের তালিকা 
( Tabeles of weight and measures as employed 
in Textiles) 
সম্প্রতি বিভিন্ন পরিমাণ কার্ধ্যে মেটিক পদ্ধতি ( Metric 
55152 ) প্রবর্তিত হওয়ায় বিভিন্ন ধরনের মাপ কার্ধ্যে নিয় লিখিত 
পরিবর্তন আসিয়াছে। 
১। দৈঘ্য £ গজের পরিবর্তে সিটার। 
মাইলের ,, কিলোমিটার । 


২। আয়তন £ বর্গ গজের » . বর্গ মিটার । 
একরের  »  হেক্টার। 

৩। ওজন হ পাউণ্ডেরে » গ্রাম। 
সেরের » কিলোগ্রামে। 


টনের (000) ৮. টোন (Tonne)!। 
৪। তরল পরিমাণ £ গ্যালনের » লিটার। 
৫। তাপ মাত্রা ঃ ফারেনহিটের » সেন্টিগ্রেভ্‌। 


i 


সুত! কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৮৫ 


বস্ত্র শিল্পে ব্যবহারের সহিত সংগতি রাখিয়া এখন প্রয়োজনীয় 
কতিপয় মাপ, অপরাপর পদ্ধতির মাপের সহিত এমাপের সমতুল 


- “পরিমাণ এবং কিছু কিছু পরিবত'ন তালিকা দেওয়া হইতেছে । 


(5) দৈর্ঘ্য সম্বন্ধীয় মাপ ঃ 
১ সে. মি.=.৩৯ ইঞ্চি. ১ ইঞ্চি ২৫. মি. মি. 
১ মিটার = ১.০৯ গজ ১ ফুট -৩০.৪৮ সে. মি. 
১ কি. মি.-.৬২ মাইল ১ গজ-.৯১ মিটার 

১ ফাল-২০১.১৬ মিটার 

১ মাইল-.১৬১ কি.মি. 

(২) স্থান পরিমাণ সম্বন্ধীয় মাপ £ 

১ একর = ৪৮৪০ ব. গজ -.৪ হেক্টার 
১ ব. মাইল -৬৪০ একর -২. ৬ ব. কি. মি. 
৯ ব. কি. মি.-২৫০ একর = ১০০ হেক্টার -.৩৯ ব. মাইল 

(৩) ওজন সম্বন্ধীর মাপ £ 
১ গ্রাম-*০৩ আউন্স ১ পাউণ্ড='৪৫ কি. গ্রা. 


='০৯ তোলা = 8৪০ তোলা * 
5১ কি. গ্রা. ২২ পাউণ্ড = ৪৫৪ গ্রাম 
= ১:০৭ সের = ৭০০০ গ্ৰেণ 
১ কুইণ্টাল = ১০০ কি. গ্ৰা. = ১৬ আউন্স 
১ মে. টোন = ১০০০ কি. গ্রা. = ২৫৬ ড্রাম 
='৯৮ টন ১ সের-*৯৩ কি. গ্রা. 
-২৬৭৯ মণ = ১৬ ছটাক 
=২ পাউণ্ড (প্রায়) 
১ টন=২২৪০ পাউণ্ড = ১*০২ মে. টোন্‌ 
১ আউন্স= ২৮৩৫ গ্রাম 


১ টোন্‌=১৪ পাঃ ৬৩৫ কি. গ্ৰা. 


৮৬ স্থতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


১ হন্দর- ১১২ পাঃ= ৫০৮ কি. গ্রা, 
মণ = ৪০ সের ৩৭৩ কি. গ্রা.=৮২'৩ পাঃ 
> তোলা'_ ১১৬৬ গ্রাম = ১৮০ গ্রেন্‌ 
(8) তরল পদার্থের পরিমান সম্বন্ধীয় মাপঃ 


৬ 


১ লিটার -১'৭৬ পিন্ট . -২২ গ্যালন (ইম্পেরিয়াল) 
-১০০০ ঘন সে. মি 

১ পিন্ট-:৫৬ লিটার 

১ গ্যালন (ইম্পেরিয়াল)-৪'৫৫ লিটার =৮ পিন্ট 

১ গ্যালন (ইউ, এস,) -৩-৭৮ লিটার = "৮৩ গ্যালন 


3 €ইস্পেরিয়াল) 
> গ্যালন (জল) ওজন ২১০ পাঃ ₹৫ সের ৪৫৪ কি. গ্রাম 
> ঘন সে. মি. জলের -১ গ্রাম । 

ওজন 
১ ঘন ফুট জল ৬২৫ গ্যালন. »২৮"৪ লিটার। 
১ ঘন মিটার জলের ওজন- ১ মে. টোন্‌ =২২০ গ্যালন। 
_ পাত্রের জল ধারন ক্ষমতাঃ__ 

নিম্নলিখিত সুত্র গুলির সাহায্যে বিভিন্ন আকারের পাত্রের জল 
ধারণ-ক্ষমতা মিটারে অথবা গ্যালনে নির্ণয় করা যায় 2 

আয়তাকার পাত্রের জল ধারণ-ক্ষমতা 
rectangular vessel ) £-_ 

(ক) 5800 ৮ দৈঘ্য প্রস্থ *গভীরতা-সে. মি-ক' লিটার । 


(খে) ৬২৫৮ দেঘয ১প্রস্থ গভীরতা ফুট ক" গ্যালন । 


২। গোলাকৃতি পাত্রের জল ধারণক্ষমতা ( Capacity of a 
Cylindrical vessel ) 25 


( Capacity of 5 


(ক) ০৭৮৫ তত (ব্যাস ১২৯ গভীরতা-সে. মি.='ক 


লিটার ৷ 


শন 


RE” 
১7 


কা 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা চপ. 


(খ) ০৭৮৫১৫৬২৫ % (ব্যাস)২ * গভীরতা__ফুট =‘ক’ গ্যালন। 
(৫) তাপমাত্রা সম্বন্ধীয় মাপ ঃ 

তাপ মান যন্ত্রের ( Iherm০mেeter ) সাহায্যে তাপ মাত্রা 
মাপা হয়। বস্ত্র শিল্পের বিভিন্ন কাজে তাপ মাত্র! নির্ণয়ের কাজে 
জাঁধারণতঃ দুই ধরণের তাপমান যন্ত্র ব্যবহার করা হইয়া থাকে । 
(১) সেন্ট গ্রেড তাপমান যন্ত্র (Centigrade Thermometer) 
(২) ফারেনহিট্‌ তাপমান যন্ত্র (Fahrien Thermometer) 
সেন্টি গ্রেড তাপমান যন্ত্রের হিমাংক-” ও স্কট নাংক ‘১০০! 
এবং মধ্যবর্তী স্থানকে ১০০ ভাগে ভাগ করা হয় ও প্রত্যেক ভাগকে 
এক এক ডিগ্রী (০) বলে। 

ফারেনহিট্‌ তাপমান যন্ত্রে হিমাংক “৩২ ও গুলার ২১২ এবং 
মধ্য বর্তীস্থানকে ১৮০ ভাগে ভাগ করা হয় ও প্রত্যেক ভাগকে এক 
এক ডিগ্রী (০) বলে। 

অত এব, 


সেন্টিগ্রেড _- ফারেনহিট্‌ 


১০০° == ৩৮০? 
৩০ = ১৮০ _ ৯৩ 
5০০ -& 
আবার, 
ফারেনহিট. -- সোন্টগ্রেড 
৩৮০১ = ১০০ 
x - 388-$ 


সেটি গ্রেড হইতে ফারেনহিটে পরিবর্তনের স্বত্র £ঃ= 
(সে. ২৯+ ৩২ )" ফারেনহিট। 


ও স্থতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


১ হন্দর- ১১২ পাঃ ৫০৮ কি. গ্রা, 
> মণ = ৪০ সের-৩৭-৩ কি. গ্রা.=৮২৩ পাঃ 
১. তোলা ১১৬৬ গ্রাম = ১৮০ গ্রেন্‌ 
(8) তরল পদার্থের পরিমান সম্বন্ধীয় মাপঃ 


১ লিটার = ১:৭৬ পিণ্ট ২২২ গ্যালন (ইম্পেরিয়াল) 
৮ - ১০০০ ঘন সে. মি 

১. পিন্ট -*৫৬ লিটার 

১ গ্যালন (ইম্পেরিয়াল)-৪:৫৫ লিটার =৮ পিন্ট 

> গ্যালন (ইউ, এস) =৩'৭৮ লিটার = ৮৩ গ্যালন 


( ইন্পেরিয়াল) 
১ গ্যালন (জল) ওজন = ১০ পাঃ =৫ সের ৯৪৫৪ কি, গ্রাম 
> ঘন সে. মি. জলের = ১ গ্রাম । 
ওজন 
১ ঘন ফুট জল ৬২৫ গ্যালন ২৮৪ লিটার ৷ 
১ ঘন মিটার জলের ওজন ১ মে. টোন্‌ ২২০ গ্যালন। 
' পাত্রের জল ধারন ক্ষমতাঃ__ 

নিয়লিখিত সুত্ৰ গুলির সাহায্যে বিভিন্ন আকারের পাত্রের জল 
ধারণ-্ষমতা মিটারে অথবা গ্যালনে নির্ণয় করা যায় ঃ 

আয়তাকার পাত্রের জল ধারণ-ক্ষমতা ( 


Capacity of a 
Iectangular vessel 012. 


(ক) 555 * দৈঘয ৯প্রস্থ১৫ গভীরতা-সে. মি-“ক' লিটার। 
(২) ৬২৫% দৈর্ঘ্য» প্রস্থ গভীরতা 


২। গোলাকৃতি পাত্রের 
Cylindrical vessel ) 2 


ফুট = ‘ক’ গ্যালন। 
জল ধারণ-ক্ষমতা ( Capacity of 2 


(ক) ০৭৮৫১২ তত * (ব্যাস )২ গভীরতা = 


লিটার । 


সে. মি:='ক’ 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৮৭ 


(খ) ০৭৮৫১৫৬২৫ ২ (ব্যাস)২ *গভীরতা--ফুট = ‘ক’ গ্যালন। 
(৫) তাপমাত্রা সম্বন্ধীয় মাপ £ 

তাপ মান যন্ত্রের ( [hermometer ) সাহায্যে তাপ মাত্রা 
মাপা হয়। বন্ত্র শিল্পের বিভিন্ন কাজে তাপ মাত্র নির্ণয়ের কাজে 
সাধারণতঃ ছুই ধরণের তাপমান যন্ত্র ব্যবহার করা হইয়া থাকে । 
(১) সেন্ট গ্রেড তাপমান যন্ত্র (Centigrade Thermometer) 
(২) ফারেনহিট্‌ তাপমান যন্ত্র (Fahrien Thermometer) 
সেন্টি গ্রেড তাপমান যন্ত্রের হিমাংক-*ও স্কট নাংক ‘১০০? 
এবং মধ্যবর্তী স্থানকে ১০০ ভাগে ভাগ করা হয় ও প্রত্যেক ভাগকে 
এক এক ডিগ্রী (০) বলে। 

ফারেনহিট্‌ তাপমান যন্ত্রে হিমাংক ‘৩২’ ও স্ফুটনাংক ২১২ এবং 
মধ্য বত্তস্থানকে ১৮০ ভাগে ভাগ করা হয় ও প্রত্যেক ভাগকে এক 
এক ডিগ্রী (০) বলে। 

অত এব, 


সেন্টিগ্রেড _- ফারেনহিট্‌ 
১০০০ লক ৩৮০? 
৮ = ১৮০ 


১৮০ = ১০০ 
= 00 5৫. 
> yr! 2৮০ ৯. 


সেন্টি গ্রেড হইতে ফাঁরেনহিটে পরিবর্তনের সুত্র £ঃ= 
(সে. ই +৩২ )" ফারেনহিট_। 


সপ্তম পরিচ্ছেদ 


বন্ত্রগঠন প্রণালী (Principles of Fabric Structure) 

বন্ধে সর্বদাই কোন না কোন নক্সা (95917) দেখিতে পাওয়া 
যায়। বন্ত্রে ব্যবহৃত বিভিন্ন নক্সাদি কিরূপে প্রস্তুত করিতে হয় 
তাহাই এই অধ্যায়ের আলোচ্য বিষয়। এই সমস্ত নক্স গুলির 
বৈচিত্রের অন্ত নাই। একদিকে যেমন সরলতম হইতে জটীলতম 
. বিভিন্ন প্রকারের নক্সা হইতে পারে তেমনি ইহাদের সংখ্যার ও কোন 
ইয়ত্তা করা যায় না। তবে এখানে ছাত্রছাত্রীদিগের পাঠ্য বিষয়ের 
অনুসরনে প্রাথমিক ও সহজ অথচ প্রয়োজনীয় কতকগুলি নক্সা 
প্রস্তুত প্রণালী বর্ণনা করা হইয়াছে । 


বিভিন্ন নক্সা প্রস্তুত প্রণালী শিক্ষা আরস্ত করার পূর্বের ছাত্র- 


ছাত্রীদিগের কতকগুলি প্রাথমিক বিষয়ে কিছু জ্ঞান থাকা দরকার । 
যেমন, 


(১) বন্ত্রের প্রকার ভেদ (Classification ot Textile. 


Fabrics) 
যে যে উপায়ে বস্তু প্রস্তুত কর! হইয়া থাকে সেই হিসাবে যাবতীয় 


বস্তুকে মোটা মুটি ৩ ভাগে ভাগ করা যায়। যথা £_(ক) তাতে 
বোনা কাপড় (Woven Fabrics), (খ) কচ বা কাঁটার সাহায্যে 
বোন! কাপড় (knitted Fabrics), ও (গ) জমাট বাধাইয়! প্রস্তুত 
করা কাপড় (75119. Fabr৮i০৪)। প্রথমোক্ত প্রকারের বস্তু ও 
উহাতে ব্যবহৃত নক্সাদির প্রস্তুত প্রণালীই বর্তমানে আলোচ্য বিষয় । 

(২) তাতে বোনা কাপড় করূপে গঠিত হয় (ow 
Woven Fabrics are Produced)? ছীত্র-ছাঁত্রীরা অবশ্যই 
লক্ষ্য করিয়া থাকিবে যে, তাঁতে বোনা যে কোন ধরণের বন্ত্রই হউক 


৪ 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা > 


না কেন উহাতে লম্বা লব্বি (Len9॥৮i৪০) ও আড়! আড়ি 
(Width wise) এই ছুই প্রস্ত (০ 525) সুতা থাকে। লম্বা 
লন্বি সুতা গুলিকে মিলিত ভাবে বলে টানা (War০) ও আড়া 
আড়ি সুতা গুলিকে বলে পড়েন (/917)। টানা ও পড়েনের এক 
একটি স্ততাকে যথা ক্রমে এক খেই টানা (End ) ও এক খেই 
পড়েন (6100) বলে। এখন, কাপড় বুনিবার সময় নক্সা অনুযায়ী” 
পূর্বনির্দিষ্ট নিয়মান্ুসারে__টাঁনার সুতা গুলিকে কতক উপরে 
তুলিয়। ও কতক নীচে নামাইয়া ছুই ভাগে ভাগ করা হয়। ছুইদল: 
সুতার মীঝ-খানে যে ফাঁক প্রস্তুত হয় ইহাকে শেড্‌ (9159) 
বলে। টানার সুতা গুলিকে ছুই ভাগে বিভক্ত করিয়া উৎপন্ন 
শেডের মধ্য নিয়া মাকুর (Shute) সাহায্যে এক খেই পড়েন 
চালাইয়া দেওয়া হয়। তারপর সানার (Reed ) সাহায্যে এ 
পড়েন খেইটিকে চাপিয়া (89899-05) পূর্ববর্তী পড়েন খেইটি 
বা পিকৃটির গায়ে জমাইয়। দেওয়া হয়। ইহার পর উপরের ও 
নীচের টানার স্তৃতা গুলিকে যথা-ক্রমে নীচে নামাইয়া ও উপরে 
তুলিয়া নূতন ভাবে উহাদিগকে আবার ছুই ভাগে ভাগ করা হয় ও. 
পূর্ব উপায়ে একটি পিক্‌ চালাইয়া দেওয়া হয় এবং পিকৃটিকে পূর্বববন্তা 
পিক্টির গায়ে জমাইয়। দেওয়া হয়। এই রূপে টানা ও পড়েন 
সুতা গুলির পরস্পরের সহিত ক্রমাগত বীধুনী (Bindi ) পড়ে 
ও টানা ও পড়েন স্ুতাগুলি পরস্পরের সহিত আীটকাইয়! 
(Interlaced ) যায় এবং এই ভাবে কাপড় খানি ধীরে ধীরে' 
প্রস্তুত হইতে থাকে। 

টানা ও পড়েন স্থতাগুলি নির্দিষ্ট নিয়মে পরস্পরের সহিত 
ক্রমাগত বীধুনী পড়িয়া কাপড়টির যেরূপ একটি কাঠামো প্রস্তুত 
করে ভাহাকেই & কাপড় খানির গঠন বা 9::5০0:9 বলে। 

(৩) তাঁতে বোনা কাপড়ের গঠন এর শ্রেণী বিভাগ 


সপ্তম পরিচ্ছেদ 


বন্তর-গঠন প্রণালী (Principles of Fabric Structure) 
বন্ধে সর্বদাই কোন না কোন নক্সা (99992) দেখিতে পাওয়া 


যায়। বস্ত্রে ব্যবহৃত বিভিন্ন নক্সাদি কিরূপে প্রস্তুত করিতে হয় 


তাহাই এই অধ্যায়ের আলোচ্য বিষয় । এই সমস্ত নক্স! গুলির 
বৈচিত্রের আন্ত নাই । একদিকে যেমন সরলতম হইতে জটালতম 
. বিভিন্ন প্রকারের নক্সা হইতে পারে তেমনি ইহাদের সংখ্যার ও কোন 
ইয়ত্তা করা যায় না। তবে এখানে ছাত্রছাত্রীদিগের পাঠ্য বিষয়ের 
অনুসরনে প্রাথমিক ও সহজ অথচ প্রয়োজনীয় কতকগুলি নক্সা 
প্রস্তুত প্রণালী বর্ণনা কর! হইয়াছে । 

বিভিন্ন নক্সা প্রস্তুত প্রণালী শিক্ষা আরম্ভ করার পূর্বের ছাত্র- 
ছাত্রীদিগের কতকগুলি প্রাথমিক বিষয়ে কিছু জ্ঞান থাকা দরকার | 
যেমন, 


(১) বস্ত্রের প্রকার ভেদ (Classification of Textile. 


Fabrics) 
যে যে উপায়ে বস্তু প্রস্তুত কর! হইয়া থাকে দেই হিসাবে যাবতীয় 


বস্তুকে মোটা মুটি ৩ ভাগে ভাগ করা যায়। বথা 2--(ক) তাতে 


বোন! কাপড় (Woven Fabrics), খে) কচ বাঁ কাঁটার সাহায্যে 


বোন! কাপড় (knitted Fabrics), ও (গ) জমাট বাধাইয়ী প্রস্তুত 
করা কাপড় (Fellid Faচr৮i০5)। প্রথমোক্ত প্রকারের বস্ত্র ও 
উহাতে ব্যবহৃত নক্সাদির প্রস্তুত প্রণালীই বর্তমানে আলোচ্য বিষয় । 

(২) তাতে বোন! কাপড় করূপে গঠিত হয় (ow 
Woven Fabrics are Produced)?—হাত্-ছাত্ৰীর| অবশ্যই 
লক্ষ্য করিয়া থাকিবে যে, তাঁতে বোনা যে কোন ধরণের বস্ত্ই হউক 


Ld 


+2 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা > 


না কেন উহাতে লম্বা লন্বি (Len9৮i৪০) ও আঁড়া আড়ি 
(Width wise) এই দুই প্রস্ত 0০ 525) স্বতা থাকে। লম্বা 
লন্বি সুতা গুলিকে মিলিত ভাবে বলে টানা (War০6) ও আড় 
আড়ি সুতা! গুলিকে বলে পড়েন (We!) । টানা ও পড়েনের এক 
একটি স্ুতাকে যথা ক্রমে এক খেই টানা (পুন) ও এক খেই 
পড়েন (210) বলে । এখন, কাপড় বুনিবার সময় নক্সা অনুযায়ী” 
পুর্ব-নির্দিষ্ট নিয়মান্থুসারে-টানার স্থতা গুলিকে কতক উপরে 
তুলিয়া ও কতক নীচে নামাইয়া দুই ভাগে ভাগ করা হয়। ছুইদল: 
সুতার মাঝ-খানে যে ফাক প্রস্তুত হয় ইহাকে শেড (9759). 
বলে। টানার স্থতা গুলিকে ছুই ভাগে বিভক্ত করিরা উৎপন্ন 
শেডের মধ্য নিয়া মাকুর (Shue) সাহায্যে এক খেই পড়েন 
চালাইয়া দেওয়া হয়। তারপর সানার (Reed ) সাহায্যে এ 
পড়েন খেইটিকে চাপিরা (Beai৷-U০) পূর্ববর্তী পড়েন খেইটি; 
বা পিক্টির গায়ে জমাইয়! দেওয়া হয়। ইহার পর উপরের ও 
নীচের টানার স্থতা গুলিকে যথা-ক্রমে নীচে নামাইয়া ও উপরে 
তুলিয়া নুতন ভাবে উহাদিগকে আবার ছুই ভাগে ভাগ করা হয় ও. 
পূর্ব উপায়ে একটি পিক্‌ চালাইয়া দেওয়া হয় এবং পিকৃটিকে পূর্বববন্তাঁ 
পিক্টির গায়ে জমাইয়! দেওয়া হয়। এই রূপে টানা ও পড়েন 
সুতা গুলির পরস্পরের সহিত ক্রমাগত বীধুনী (17989 ) পড়ে 
ও টানা ও পড়েন স্থতাগুলি পরস্পরের সহিত জটকাইয়! 
(Interlaced ) যায় এবং এই ভাবে কাপড় খানি ধীরে ধীরে' 
প্রস্তুত হইতে থাকে। 

টান! ও পড়েন সৃতাগুলি নির্দিষ্ট নিয়মে পরস্পরের সহিত 
ক্রমাগত বীধুনী পড়িয়া কাগড়টির যেরূপ একটি কাঠামো প্রস্তুত: 
করে তাহাকেই এ কাপড় খানির গঠন বা 912901075 বলে । 

(৩) তাতে বোনা কাপড়ের গঠন এর শ্রেণী বিভীগ 


২ স্থতা কাটা ও বরন বিদ্যা 


( Classification of structures of woven fabrics ) 

তাতে বোনা কাপড়ের গঠন আবার বিভিন্ন প্রকারের হইতে 
পারে । উহাদিগকে মোটা মুটি ৩ ভাগে ভাগ কর! যাইতে পারে । 
যথা 25 

(ক) প্রথম প্রকারের গঠন যে সকল বজ্্রে দেখ। যায় উহাতে 
টানা ও পড়েন স্তাগুলি পরস্পরের সহিত সমকোণে ( At right 
99199 ) বাঁধুনী পড়ে এবং কাপড়ে টানা ও পড়েন উভয় স্থতা 
গুলিই সামন্তরাল ভাবে থাকে। যেমন; ধুতী, শাড়ী, লং ক্লথ, 
গামছা, চাদর প্রভৃতি নানাবিধ বন্ত্রের গঠন এই ধরণের ৷ 

(খ) দ্বিতীয় প্রকারের গঠন যে সকল বন্ত্রে দেখা যায় উহাতে 
কোন কোন টানার স্থতা উহার পার্শ্বব্তা টানার স্থতার সহিত 
পৰ্য্যায় ক্রমে (9115700151গ ) উহার ভান দিক ও বাম দিক 
দিয়া বাধুনী পড়ে। গজ, লিনে। প্রভৃতি বস্তের এই প্রকারের গঠন 
হইয়া থাকে। 


(গ) শেষোক্ত প্রকারের গঠন যে সকল বন্ত্রে দেখা যায় এ 
নকল বন্তে টান। অথব! পড়েন ্তাগুলি বা টান! ও পড়েন উভয় 
সুতাগুলিই কাপড়ের জমিন হইতে উপরে খানিকটা খাঁড়। হইয়া 
ওঠে ও এই রূপে কাপড়ের সর্বত্র খাড়া লোমের মত স্থষ্ঠি করে । 
টাকিশ টাওয়েলের (52115 1০51) এই ধরণের গঠন দেখিতে 
পাওয়া যায়। 


(৪) নক্সা কাহাকে বলে ( What is design )--তাতে 
(বোন! কাপড়ের নক্সা বলিতে কি বুঝায় ? নক্সা ( Design ) 
বলিতে টানা ও পড়েন সুতা গুলিতে পরস্পরের সহিত কি নিয়মে 
বাঁধুনী পড়িয়াছে প্রধানতঃ তাহাইবুঝায়। এই নক্সা গুলিকে বিভিন্ন 


উদ্দেশ্য সাধণের দিক দিয়া বিচার করিয়া ৩ ভাগে ভাগ করিতে 
পারা যায়। 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৯৩ 


(ক) কতকগুলি নক্সা আছে যে গুলি সাধারণ ভাবে শুধু মাত্র 
কাপড়ের গঠন কার্ধ্য সম্ভব করিয়া থাকে ; কিন্তু কাপড়কে অলংকৃত 
( Ornament ) করে না। যেমন, গ্লেন উইভ্‌ ( Plain 
weave ) 

(খ) আবার এক শ্রেণীর নক্সা আছে যেগুলি শুধু মাত্র 
কাপড়ে গঠন কার্ধই সন্তব করে না, সংগে সংগে কাপড়কে অলংকৃত 
করে। বলা বাহুল্য, এই ধরণের নক্সার সংখ্যাই সর্বাধিক ৷ 
যেমন, টুইল, ডাঁয়মণ্ড, হানিকম্ব, গজ, লিনো ইত্যাদি । 

(গ) শেষোক্ত শ্রেণীর নক্সাগুলি কেবল মাত্র কাঁপড়কে 

অলংকৃত করার কাজই করিয়া থাকে ; কাপড়ের গঠন কাঁধ্যে অর্থাৎ 
মূল কাঠামো প্রস্তুতিতে ইহার কোন গুরুত্ব নাই । যে সুতা গুলি 
কাপড়ে এই সকল নক্সাগুলি প্রস্তুত করে সেই সূতা গুলি কাপড় 
হইতে খুলিয়া ফেলিলেও কাপড়ের গঠন নষ্ট হইয়া যায় না। 
যেমন, একষ্টাওয়ার্প (চুষা 95), একষ্টাওয়েফট ( x৮ 
151) এর নক্সা ইতটাঁদি। 
(৫) নক্সা প্রস্তুত কর! কাহারে বলে ( Whatis designing ) 
কাপড়ের গঠনটি অর্থাৎ টানা ও পড়েন সূত! গুলি কি নিয়মে 
পরস্পরের সহিত বন্ধনীতে আবদ্ধ ([7715719959) হইয়াছে তাহ। 
নক্সা কাগজের উপর যথা যথ ভাবে প্রতিফলিত ( Represent ) 
করাকে নক্স| প্রস্তুত করা বলে । আরও সহজ কথায় বলা যাঁয় যে» 
কোন্‌ টানার স্থতাটি কোন্‌ বা কোন্‌ পড়েন স্থতার উপর বা 
নীচ দিয়া গিয়া অথবা কোন্‌ পড়েন স্থতাটি কোন বা কোন্‌ টানার 
সুতার নীচ বা উপর দিয়! গিয়া কাপড়ের গঠনটি অর্থাৎ কাপড় খানি 
. প্রস্তুত করিয়াছে তাহা নক্সা কাগজের উপর যথা যথ ভাবে" দেখাইয়া 
দেওয়াকে নক্সা তৈয়ারী করা বলে। এখন কোন কাপড় নিদিষ্ট 
কোন নক্সায় বুনিতে হইলে এ নক্সাটি নক্সা কাগজের উপর কেবল 


৯৪ স্থতা কাটা ও বরন বিদ্যা 


‘দেখাইয়া দিলেই হইল না। এ নক্সা অনুযায়ী কাপড় প্রস্তুত করিতে 
হইলে কি নিয়মে ক গাথিতে ও ঝাঁপ তুলিতে হইবে তাহাও যথা 
যথ ভাবে দেখাইয়া দিতে হয়। অর্থাৎ বব’ গাথা প্রণালী 
( Drafting Order) ও ঝাপ তোলা (Lifting Order ) 
বা টীপনি প্রনালীও নক্সা তৈয়ারী কাজের অন্তর্গত। শুধু তাহাই 
নহে ঝাঁপ গুলিকে ভাতে কি নিয়মে বাধিতে হইবে (Tie-Up ) ও 
এঁ নক্সার জন্য বিশেষ কোন নিয়মে সানা গাথার ( Denting ) 
প্রয়োজন থাকিলে তাহাও যথা যথ ভাবে দেখাইয়| দিতে হয়। 


নক্সা করার এই সকল যাবতীয় কাজ নক্সা কাগজের উপর করা 
হয়। 1 


(৬) নক্সা কাগজের বর্ণনা ( Descri ption of a Design 


Paper )-_এই কাগজ একাধিক নামে পরিচিত। যথাঃ—Design 
Paper, Graph paper, Point Paper ইত্যাদি। এই 
কাগজে সমান দূরত্বে লম্বালস্বি ভাবে ( Vertically ) ও আড়া 
'আডি ভাবে ( Horizontaly ) লাইন টানা থাকে। উহার! 


পরস্পরকে লম্বাভাবে ছেদ করে। ফলে সমান আকারের ক্ষুত্র ক্ষুদ্র 
বর্গাকৃতি ঘর উৎপন্ন হয়। 


২৪ নং চিত্রে এক খানি নক্সা 
কাগজ দেখান হইয়াছে নক্সা- 
কাগজের উপর কতকগুলি 

ংকোতিক চিহ্ন ব্যবহার করিয়া 

নক্সা উহার “ক গাঁথা প্রনালী, 

ঝাঁপ তোলা প্রনালী ইত্যাদি 
য়। 
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টা 


সুতা কাটা ও বিয়ন বন্ধা ot 


(৭) নক্সা! কাঁগজের ব্যবহার (use of Design paper) 

(ক) নক্সা প্রস্তুত (Preparation of Design )—ন 
প্রস্তুত কালে কি নিয়মে নক্সা কাগজ ব্যবহার করা হয় এবং নক্সা 
প্রস্তুত কর! কাজটি কি তাহ! বিশদ ভাবে আলোচনা করা হইতেছে । 
নক্সা কাগজের দুইটি রেখার মধ্য বন্তী স্থানটি এক একটি সূতাকে 
বুঝায়। লম্বালম্থি ( Vertical ) লাইন গুলিকে টানার স্কৃতা 
ও আড়া আড়ি ( ০৮iZ2০৭] ) লাইন গুলিকে পড়েন স্থত| মনে 
করা হয়। প্রতিটি বর্গ টানা ও পড়েন স্থতার সহিত বন্ধনীর স্থান 
নির্দেশ করে। অর্থাৎ প্রতিটি বর্গ এমন একটি স্থান নির্দ্দেশ করে 
যেখানে হয় টানার সূতা পড়েন সুতার উপর দিয়া অথবা 
পড়েন স্থতা টানার কুতার উপর দিয়া গিয়াছে। টানার সুতা 
অথবা পড়েন সুতা উপরে কি নীচে ইহা বুঝাই বার জন্য 
বর্ণের উপর চিহ্ন দেওয়া হয়। সাধারণ নিয়মে কোন বর্গের 
উপর চিহ্ন দিলে বা উহাকে ভত্তি করিলে উহার অর্থ হইতেছে এ 
স্থানে টানার স্থতাটি পড়েন স্তার উপর দিয়া গিয়াছে এবং কোন 
রূপ চিহ্ন না দিলে অর্থাৎ সম্পূর্ণ খালি রাখিলে এ স্থানে পড়েন স্থৃতা 
টানার সুতার উপর দিয়। গিয়াছে ইহাই বুঝায়। যে কোন রূপ 
চিহ্নই ব্যবহার করা যাইতে পারে । তবে সাধারণ নিয়মে টানার 
সুতা পড়েন স্থতার উপরে বুঝাইতে * এই রূপ চিহ্ন (ক্রম্চিহ ) 
দেওয়! হয় অথবা! এ স্থান ভণ্তি করিয়া দেওয়া হয়। 

২৪ নং চিত্রে একখণ্ড নক্স! কাগজের নমুনা । উহার লম্বা লম্বি 
লাইন গুলি টানার সুতা ও আড়া আড়ি লাইন গুলি পড়েন স্থত! 
বুঝায়। পাশা পাশি ভাবে ১০টি টানার সূত! ও ১০টি পড়েন সুতা! 


রহিয়াছে । টানা ও পড়েন সূতার সংখ্যা গুলি কিরূপ ভাবে সংখ্য। 


দ্বারা চিহ্নিত করিয়া বুঝান হয় তাহা ও এখানে দেখান হইয়াছে। 
সংখ্য। দিয়া চিহ্নিত কর! পদ্ধতিটি একটু বিশেষ ভাবে লক্ষ্য করিল 


৯৬ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


দেখিতে পাইবে যে, রেখা গুলিকে (18059) সূতা বুঝায় না__ছুইটি 


রেখার মধ্য বতা স্থানই সুতাকে নির্দেশ করিতেছে । 
(খ) ‘ৰ’ গঁথা প্ৰণালী ( Drafting ) 


এক খানি ঝাঁপে অনেক গুলি করিয়া ‘ব’ থাকে। “বএর 


চক্ষুর (ye ) মধ্যদিয়! টানার সূতাকে টানিয়া লওয়াকে “ক গীথ 
বলে। এই ‘ৰ’ গীথা প্রণালী ও নক্সা কাগজের উপরে দেখান হয়। 
নক্সটির ঠিক উপরেই ‘ব’ গাঁথা দেখান হয়। দুইটি রেখার মধ্যবর্তী 
আড়া-আড়ি (০1০01) লাইনকে এক খানি ঝাঁপ মনে কর! 
হয়। কোন টানার সূত৷ বরাবর কোন ঝশপের উপর এই রূপ 
চিহ্ন দিলে মনে করিতে হইবে যে, এ টানার স্থতাটিকে এ ঝাপ 
খানিতে গাথ। হইয়াছে । 


(গ) ঝাঁপ তোলা! বা টীপনি প্রণালী (Lifting ) 
নক্সার ঠিক ডান পাশে ঝাপ তোল! প্রণালী দেখান হয়। 
‘ব’ গাথায় যে ঝাপ গুলিকে খাড়া ভাবে ( ড5:8০311% ) দেখান 
হয়। সুতরাং এ ক্ষেত্রে দুইটি খাড়া রেখার মধ্যবত্তী লাইনকে 
এক একখানি ঝাঁপ মনে করা হয়। কোন পড়েন স্থত! ববাবর কোন 


ঝঁপের উপর * এই রূপ চিহ্ন দিলে বুঝিতে হইবে যে, পড়েন সুতা, 


চালাইবার সময় এ ঝাপ খানিকে উপরে তুলিতে হইবে। 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ৯৭ 


২৫ নং চিত্রে (ক) একটি নক্সা, খে) উহার -“্ব গাথা 
প্রনালীও (গ) এ নক্সার ঝাপ তোলা প্রনালী। 

২৫ (ক) অংশ অর্থাৎ নক্সাটি 
দেখিলে দেখা যাইবে, যে, 
উহাতে ৬টি টানার সুতা ও ৬টি 
পড়েন সুতা রহিয়াছে | -কোন 
বর্গের উপর এইরূপ (১৫) চিহ্ন 
দেওয়া হইয়াছে ও কোন বর্গ“ 
সম্পুর্ণ খালি আছে। ইহা হইতে 


বুঝিতে পারা যাইবে, টানা ও 
পড়েন স্ুতাগুলি পরস্পরের 


সহিত কিরূপ ভাবে বন্ধনীতে আবদ্ধ হইয়াছে। যেমন, ১নং পড়েন 
বরাবর ১নং, নং ও ৫নং টানার সুতার চিহ্ন বা ক্রস (x) 
পড়িয়াছে। উহার অর্থ এই যে, ১নং পড়েন সুতা যখন যাইতেছে 
তখন ১নং, ৩নং ও (নং টানার স্ৃতা গুলি এ পড়েনের উপরে 
থাকিতেছে এবং ২নং, ৪নং ও ৬নং টানার সুতা গুলি উক্ত পড়েনটির 
নীচে থাকিতেছে। সেই রূপ ২নং পড়েন স্থতার সময় ২নং, ৪নং, 
ও ৬নং টানার সুতায় চিহ্ন বা ক্রস্‌ (১) পড়িয়াছে ; অর্থাৎ এ ২নং, 
ধনং ও ৬নং টানার স্থতা এ পড়েনের উপরে থাকিতেছে এবং ১, ৩; 
৫নং টানার স্থৃতা গুলি পড়েনের নীচে থাকিতেছে। 


এইরূপে এক একটি পড়েন ধরিয়া দেখিয়া গেলে কোন্‌ টানার সুতা 

গুলি কোন্‌ পড়েনের উপরে বা নীচে দিয়া যাইতেছে তাহ! দেখিতে 

পাওয়া যাইবে । একটু লক্ষ্য করিলে দেখা যাইবে যে, ১নং পড়েন 

সুতা যাইবার সময় যে সকল টানার সুতার উপরে ছিল তাহার! 

২নং পড়েন যাইবার সময় নীচে চলিয়া যাইতেছে এবং ১নং পড়েনের 

সময় যে সকল টানার স্থতা নীচে ছিল তাহারা ২নং পড়েনের সময় 
৭ 


৯৮ কৃতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


উপরে উঠিতেছে। এইরূপে টানা ও পড়েন স্তা গুলি পরস্পরের 
সহিত বন্ধনীতে আবদ্ধ হইতেছে ও কাপড়টি গঠিত হইতেছে । 

আবার, চিত্র ১২ (ক)-এর নক্সা অংশ দেখিলে দেখা ।যাইবে যে 
১নং পড়েন যাইবার সময় ১, ২, ৫, ৮নং টানার সুতার উপরে ও 
৩, ৪, ৬, ৭নং টানার স্থৃতা গুলি নীচে থাকিতেছে। ২নং পড়েন 
যাইবার সময় ২, ৩, ৭, ৮নং টানার স্থতার উপরে ও ১, ৪, ৫, 
৬নং টানার স্থৃতা নীচে গিয়াছে। সুতরাং পূর্বেকার উপরের সকল 
টানার সুতা গুলি নীচে নামিয়। আসেনি বা নীচের সকল টানার 
সুতা গুলি উপরে উঠিয়া যায় নাই । কিন্তু উপরের কতক সূতা 
উপরে ও নীচের কতক সুতা নীচেই রহিয়াগিয়াছে। কেবল মাত্র 
কিছু সংখ্যক উপরের সুতা নীচে ও নীচের স্ুৃতা উপরে উঠি য়াছে। 
লক্ষ্য করিলে দেখ যাইবে যে, ৩নং পড়েন আবার স্থতার উঠা নাম! 
অন্যর্প হইয়াছে ( ১নং বা ২নং পড়েন যাইবার সময় যেরূপ হইয়াছে 
তাহার কোনটার মতই হয় নাই )। যাহাই হউক টানার স্থতাগুলি 
বিভিন্ন নিয়মে ওঠানামা করিয়া পড়েন সুতা গুলির সহিত ক্রমাগত 
বন্ধনীর স্থষ্টি করিতেছে এবং কাপডটি গঠিত হইতেছে । এইরূপে 
টানা ও পড়েন সুতাগুলি কি নিয়মে পরস্পরের সহিত বন্ধনীতে 
আবদ্ধ হয় অর্থাৎ কোন্‌ সুতাটি কোন সুতাটির উপর বা নীচ দিয়া 
যায় নক্সাতে তাহাই দেখান হইয়া থাকে। 

২৫ (খ) অংশ অর্থাৎ ‘ব’ গীথা প্রণালী লক্ষ্য করিলে দেখা 
যাইবে যে, নক্লারউপরে টানার স্ুৃতা গুলির আড়া আড়ি ভাবে 
দুখানি ঝাপ পাশা পাশি রহিয়াছে__ঠিক তাতে যেমন থাকে। 
এই সময় টানার সুতা গুলি যেন বন্ধিতি হইয়া ঝাপ গুলিকে ভেদ 
করিয়া উপরে উঠিয়া গিয়াছে এরূপ মনে করিতে হইবে। ১নং 
খীনা বরাবর ১নং ঝাঁপে *. এই চিহ্ন দেওয়া হইয়াছে । ইহার 
অর্থ হইতেছে এই যে, ১নং টানার স্থতাটিকে ১নং ঝাপের একটি ‘ব’ 


| 
| 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১৯৯ 


এর মধ্য দিয়া গাথা হইয়াছে। ১নং টানার সুতাটি ১, ৩ ও ৫নং 
পড়েন স্থৃতা যাইবার সময় উপরে ওঠে, ২নং টানার স্থতাটি ২ ৪ ও 
৬নং পড়েন সুতা যাইবার সময় উপরে ওঠে, অর্থাৎ উহারা 
একই সাথে ওঠা নামা করে না। তাই ২নং টানার সুতাকে ২নং 
ঝাঁপে গাঁথা হইয়াছে। কিন্তু ৩নং টানার স্থতাটি ১নং টানার 
সুতার ন্যায় ১, ৩ ও (নং পড়েন যাইবার সময় উপরে ওঠে । অর্থাৎ 
ওনং টানার সুতা ঠিক ১নং এর ন্যায় ওঠা নামা করে। তাই ৩নং 
টানার সৃতাকে ও ১নং ঝাঁপে গাথা হইয়াছে । সেইরূপ ৪নং টানার 
সুতা ঠিক ২নং টানার সুতার ন্যায় একই সাথে ওঠা নামা করে বলিয়া! 
উহাকে ও ২নং ঝঁপে গাথা হইয়াছে । সেই হিসাবে ৫নং "ও ৬নং 
টানার স্ৃতাকে যথাক্রমে ১নং ও ২নং ঝীপে গাঁথা হইয়াছে। অর্থাৎ 
যে সকল টানার সুতা প্রতি পড়েন সুতা যাইবার সময় একই সাথে 
উপরে ওঠে বা নীচে নামে তাহাদিগকে একই ঝাপে গাঁথা 
হয়। 

১২ (ক) চিত্রের ‘ব’ গাথা প্রনালী অংশ লক্ষ্য করিলে দেখা যাইবে 
যে এখানে ৪ খানি ঝাপ লাগিতেছে। ১নং টানাকে ১নং ঝণপে 
দেওয়া হইয়াছে। ১নং পড়েন যাইবার সময় ২নং টানার সুতাটি 
নং টানার স্ৃতার সহিত একসাথে উঠিতেছে বটে, কিন্ত পরবর্তী 
পড়েন গুলি লক্ষ্য করিলে দেখা যাইবে যে, ১নং ও ২নং টানার স্থত! 
সর্বদা একসাথে ওঠানামা করিতেছে না। সেই জন্য ২নং টানার 
স্তাকে ২নং ঝাঁপে দেওয়া হইয়াছে । একই কারণে ৩নং ও 


৪নং টানার স্থতাকে যথাক্রমে ওনং ও নং ৪ঝাপে গাথাহ ইয়াছে। 


কিন্তু ৫নং টানার সুতাঁটি ১নং টানার সুতার সহিত সর্বদা একসাথে 
ওঠানামা করিতেছে বলিয়া উহাকে ১নং ঝাঁপে দেওয়া হইবাছে। 
সেইরূপ, ৬ ৭ ও ৮নং টানার সুত! গুলি যথাক্রমে ৪, ৩ ও ২নং 
টানার সহিত একই সাথে ওঠা নামা করে বলিয়া উহাদিগকে যথা- 
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ক্রমে ৪, ৩) ২নং ঝাঁপে গাঁথা হইয়াছে। এই ধরণের ‘ৰব’ গাথা 
প্রণালীকে-_-ঘ+-):ঠি বলে । 

বিঃ দ্রঃ_ একাধিক টানার সুতা সত্যই সর্বদা একই সাথে ওঠা 
নামা করে কিনা ইহা জানিতে হইলে নক্সায় প্রতিটি পড়েন স্থতা 
বরাবর টানার সুতাগুলির ওঠানামা বিশেষভাবে পরীক্ষা করিয়া তবেই 
কোন টানার স্মৃতাগুলি একসাথে ওঠানীমা করিতেছে কিনা সে 
বিষয়ে নিশ্চিত হইতে হয়। কোন টানার সুতাঁকে যে ঝ'পে গাথিতে 
হইবে সেই টানার সুতা বরাবর সেই ঝাপে__এই চিহ্ন দিতে হইবে। 

২৫ গে) অংশ অর্থাৎ টাপনি বা ঝাপে তোল। প্রণালী লক্ষ্য 
করিলে দেখা যাইবে যে, পুর্ববন্তাঁ ঝাঁপ ছুই খানিকে নক্সার ডান 
পাশে খাঁড়া ভাবে আকা হইয়াছে । এখন, ১নং পড়েন বরাবর, 
১নং ঝাপে % এই চিহ্ন দেওয়া হইয়াছে । ইহার অর্থ হইতেছে 
এই যে, ১নং পড়েন যাইবার সমর ১নং ঝাঁপ উপরে উঠিবে। ১নং 
পড়েন যাইবার সময় ১, ৩ ও ৫নং টানার সুতা উপরে ওঠে; উহা- 
দের সকলকেই ১নং ঝাঁপে গীথা হইয়াছে । সুতরাং ১নং পড়েন 
দিবার ১নং ঝাপে তুলিলেই চলিবে । ২নং পড়েন বরাবর ২নং 
ঝাপে * এই চিহ্ন দেওয়া হইয়াছে । অর্থাৎ ২নং পড়েন যাইবার 
সময় ২নং ঝাঁপ উপরে উঠিবে।  ২নং পড়েন দিবার সময় ২, ৪ ও 
৬নং টানার স্ুত। উপরে থাকে ; উহাদের সকলকেই ২নং ঝণাপে গাঁথা 
হইয়াছে। সুতরাং এ সময় ২নং ঝণাপকে উপরে তুলিলে ২, ৪ ও 
৬নং টানার সুতা সবগুলিই উপরে উঠিবে। এইভাবে ৩, ৪, ৫ 
ও ৬নং পড়েন স্থতা দিবার সময় যথাক্রমে ১, ২, ১ ও ২নংঝণাপে ১ 
এই চিহ্ন দেওয়া হইয়াছে অর্থাৎ উপরে উঠিবে ইহাই বুঝান হইতেছে 

১২ (ক) চিত্রের ঝাপ তোলা প্রণালী অংশ লক্ষ্য করিলে দেখা 
যাইবে ১নং পড়েন বরাবর ১নং ও ২নং পড়েন যাইবার সময় ১ ও 
২নং এই দুখানি ঝাঁপই উপরে উঠিবে কারণ নক্সা। লক্ষ্য করিলে, 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১০১ 


'দেখা যাইবে ১নং পড়েন সূতা যাইবার সময় ১, ২,৫ ও ৮ নং 
টানার সুতা গুলি উপরে ওঠে। 'ব’ গাঁথা প্রণালী লক্ষ্য করিলে 
দেখা যায় যে, এ সুতাগুলির কতক ১নং ঝণীপে ও কতক ২নং 
ঝাঁপে গাঁথা হইয়াছে। তাই ১নং পড়েন দিবার সময় ১ ও ২নং 
‘এই ছুই খানি ঝাঁপকেই এক সাথে উঠান হইতেছে । সেই রূপ 
নং গড়েন সুতা দিবার সময় যে যে টানার সুতা উপরে থাকার কথা 
এবং তাহা দিগকে যে ঝাঁপ গুলিতে গঁথা হইয়াছে সেইগুলি অর্থাত, 
নং ও ওনং ঝাঁপকে উপরে উঠান হইতেছে। 

স্থতরাং টিপনি বা ঝাপ তোলা প্রণালী নির্ণয় করিবার সময় 
‘কোন্‌ বা কোন্‌ কোন্‌ ঝাপ উপরে উঠিবে তাহা বুঝাইবার জন্য 


এ ঝাপে বা & সকল বাপে ১ এ চিহ্ন দিবার সময় 


প্রথমে নক্সাটি লক্ষ্য করিতে হইবে ; দেখিতে হইবে, এ পড়েন 
দিবার সময় কোন্‌ কোন্‌ টানার স্থতা উপরে থাকে এবং তার পর 
‘ব’ গাথা প্রণালী লক্ষ্য করিয়া দেখিবে হইবে এ সুতাগুলি কোন 
বা কোন্‌ কোন্‌ ঝাপে গাথা আছে। যদি এ পড়েনে যে সুতা 
গুলি উপরে উঠিবে তাহারা সকলেই একই বাপে গাঁথা থাকে 
তাহা হইলে কেবল মাত্র এ ঝাপে খানিই উপরে উঠিবে অর্থাৎ ঝাঁপ 
তোলা প্রণালী অংশে উক্ত পড়েন বরাবর সেই ঝাঁপ খানিতে = চিহ্ন 
দিতে হইবে। যদি স্ৃতাগুলির কতক এক ঝাপেও কতক অন্ত 
ঝাঁপে গাথা থাকে তাহ! হইলে এই রূপ যতগুলি ঝাপে উহার! 
গাথা থাকিবে মেই সব গুলি ঝাপকেই এ পড়েন দিবার সময় 
উপরে উঠাইতে হইবে অর্থাৎ « এই চিহ্ন দিতে হইবে । 

(৮) একটি নন্মার কতটুকু আকিতে হয় Which Portion 
of a design is to represent )— 

কাপড়ে সর্বত্র নক্মা ছড়াইয়া থাকে। কিন্তু তাহার সবটুকুই 
নক্সা কাগজে অ'কিয়া দেখাইবার প্রয়োজন হয় না এবং বলা বাহুল্য, 
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তাহা কখন ও সম্ভব নয়। ছাত্রছাত্রীরা নিশ্চয়ই লক্ষ্য করিয়া 
থাকিবে, কাপড়ের সর্বত্র নক্সা ছড়াইয়া থাকিলেও উহা সমগ্র ভাবে 
একটি মাত্র নক্সা নয়। বিশেষ ভাবে লক্ষ্য করিলে দেখিতে পাইবে 
যে ছোট একটি মূল নক্সা কাপড়ের সবর ছড়াইয়া আছে। এই মূল 
নক্সাটকে একটি রিপিট ( Repeat ) বলে। নক্সা করিবার সময় 
নক্সার একটি পূর্ণ রিপিট এবং উহার ‘ব’ গাথা ও ঝাপ তোলা 
. প্রণালী দেখাইয়া দিলেই যথেষ্ট হয়। নক্সার একটি রিপিট অপেক্ষা 
অধিক দেখান চলিতে পারে, কিন্তু রিপিটের কম দেখাইলে চলে 
না। নগ্া করিবার নময় সাধারণতঃ নক্সাটির একটি পর্ণ রিপিট 
এবং বি’ গাথা ও ঝাপ তোলা প্রণালীই দেখানহয়। 

২৫নং চিত্রে (ক) একটি নক্সা, (খ) উহার 'ব' গাঁথা প্রণালী ও 
(গ) উহার ঝাপ তোলা প্রণালী কিন্তু এই নক্সাটি উহার মূল নক্সা 
অর্থাৎ পূর্ণ একটি রিপিট অপেক্ষা অনেক বড় করিয়া দেখান 
হইয়াছে। ১ খে) নক্সাটি ২৫ (ক) নং নক্সার একটি পূর্ণ রিপিট, একটু 
বিশেষভাবে লক্ষ্য করিলে দেখা যাইবে যে, ১(খ) চিত্রের নক্সাটিকেই 
২৫(ক) নক্সার মধ্যে চারি দিকে ছড়া ইয়া দেওয়। হইয়াছে। শুধু তাহাই 
নয় ১ (খ) চিত্রের ‘ব’ গাথা ও ঝাপ তোলাপ্রণালীকে যেন ২৫নং 
নক্সার যথাক্রমে ‘ব’ গাথা (২৫-খ) ঝাপ তোলা (২৫-গ)__-এর মধ্যে 
ছাড়াইয়া দেওয়া হইয়াছে। স্থতরাং সমগ্র ১ (খ) চিত্রটি সমগ্র, 
২৫নং চিত্রের একটি মূল নক্সা বা পূর্ণ রিপিট। তাই কোন নক্সা 
তৈয়ারী করা মানে একটি মূল নক্সা বা একটি পুর্ণ রিপিট প্রস্তুত করিতে 
হয় এবং উহার “ব গাথা ও ঝাঁপ তোল! প্রণালী দেখাইতে হয়। 

ছাত্রছাত্রীদের যাহাতে বুঝিতে কোন ভুল ন! হয় তাহার জন্য 
উল্লেখ করা প্রয়োজন যে, ১নং ১৮ (ঘ), ১৯ গে) ও ২৫নং নঝ্সাগুলি 
ও গঠন মূলক নক্সা! গুলির কয়েকটি ছাড়া অন্যান্য নক্সা গুলির ক্ষেত্রে 
এক একটি মূল নক্স| বা পূর্ণ রিপিট করিয়া দেখান হইয়াছে। 


সর 


সভা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১০৩ 


‘ব’ গাথা প্রণালী ও ঝাঁপ তোলা প্রণালী কি এবং কি ভাবে 
উহা! করিতে হয় তাহা বিশদ ভাবে আলোচনা করা হইয়াঁছে। 
তাই বিভিন ধরনের নক্সার প্রস্তুত প্রনালী বুঝাইবাঁর সময় একান্ত 
প্রয়োজনীয় ছু'একটি নক্সা ছাড়া প্রায় ঘরগুলির ক্ষেত্রেই কেবল মাত্র 
মূল নক্স'টিই দেখান হইয়াছে_উহাদের ‘ব’ গাঁথা ও ঝাঁপ তোলা 
প্রণালী কিরূপ হইবে তাহা ছাত্র-ছাত্রীরা নিজেরাই বুঝিয়া নির্ধারণ 
করিবে। 

(ক) সহঙ্গ বা সাধা-সিধা বুনন (Plain weave ) 
বুননটির নাম হইতে বুঝিতে পারা যায় যে, বুননটি নিতান্ত সহজ 
ও সরল । ২টি টানা ও ২টি পড়েন সুতা লইয়া ইহার এক একটির 
রিপিট (89591 ) হয় | এই বুননে টানার স্থৃতাগুলি দুইটি 


দলে বিভক্ত থাকে । যেমন, ১, ৩, ৫, ৭১১,০০০, ইত্যাদি নম্বরের 
সুতাগুলি একটি দল গঠন করে অর্থাৎ একখানি ঝীপে গীথা থাকে 
ও ২, ৪, ৬, ৮,....ইত্যাদি নম্বরের স্থতাগুলি আর একটি দল 


গঠণ করে অর্থাৎ অপর একখানি ঝাঁপে গাঁথা থাকে । বয়ন কালে 
ছুই দল সুতা পৰ্য্যায় ক্রমে উপরে ও নীচে ওঠা নামা'করে। ফলে, 
টানার প্রত্যেকটি সুতার সহিত প্রত্যেকটি পড়েন সুতার বন্ধনীর 


(Binding ar Inter lacement )হষ্টি হয়। 
চিত্র১ (ক) এ সহজ বুননের একটি নক্সা, ১ (খ) এএঁ বুননের 


৬৫ GARE ea UE 


১ কে) নং চিত্র ১ খে) নং চিত্র 


৯০৪ এ স্থতা কাট! ও বয়ন বিদ্যা 
একটি রিপিট এবং উহার “ব' গাথা ও টাপুনি প্রণালী এবং ১ (গ) 
এ একটি গঠণ মূলক নক্সা দেখান হইয়াছে 
চিত্র ১(খ) হইতে দেখা যায় রিপিটে ২টি টানার সুতা রহিয়াছে । 
এ ২টি টানার স্থতা এক সাথে ওঠা নামা করে না। এই জন্য ১নং 
স্থতাকে ১নং ঝাঁপে ও ২নং টানার স্থতাকে পৃথক ঝাপে 
নং ঝাপে গাথা হইয়াছে। মোট ছুখানি ঝাঁপ লাগিতেছে। 
হতরাং বি’ গীথা প্রণালী হইতেছে__১, ২,১, ২। অর্থাৎ ১নং 
স্থতা ১নং ঝীপে, ২নং ঝাপে ৩নং স্থতা ১নং ঝাঁপে, ৪নং সূত! 
২নং ঝাঁপে.---এইরূপ । 
টাপুনি প্রণালী অংশে দেখা যাইতেছে যে, ১নং পড়েন সুতার 
সময় ১নং ঝাপকে উপরে তোলা হইতেছে ও ২নং পড়েন সুতার সময় 
২নং ঝাপকে উপরে তোলা হইতেছে। কারণ ১নং পড়েন সুতার 
ক্ষেত্রে ১নং টানার স্থতা উপরে ও উহাকে ১নং ঝাপে গাথা হইয়াছে 
এবং ২নং পড়েন সুতার ক্ষেত্রে ২নং টানার সুতা উপরে ও উহাকে 
২নং ঝাপে গাথা হইয়াছে। সৃতরাং টাপনি প্রণালী হইতেছে 
১, ২, ১, ২,....---অর্থাৎ নং পড়েন সুতা দিবার সময় ১নং ঝাপ 
উপরে, ২নং পড়েনে ২নং ঝাঁপ উপরে, ৩নং পড়েনে ১নং ঝাপ 
উপরে’ ৪নং পড়েনে ২নং ঝাপ উপরে***এইরূপ। ইহার »ব বন্ধন 
(Tie up) কাঠিম বা কপিকল ( Reel or pulley) সাহায্যে 
১২ এই নিয়মে হইতেছে। অর্থাৎ ১নং ঝ'পে (ঝাঁপের উপরাংশে 
দড়ির এক প্রান্ত বাধিয়া এ দড়ি কাঠিম বা কপিকলের উপর দিয় 
লইরা গিয়া অপর প্রান্তটি ২নং ঝাঁপের সহিত ( উপরাংশে ) 
বাঁধা হইতেছে । আর পৃথক দড়ি সাহায্যে ১নং ঝাপের নিম্নাংশের 
সহিত ১নং প্যাডেল ও ২নং ঝণপের নিম্নাংশের সহিত ২নং প্যাডেল 
বাঁধা হইতেছে । ফলে ২নং প্যাডেল টিপিলে ১নং ঝাপ ও ১নং 
প্যাডেল টিপিলে ২নং ঝাঁপ উপরে উঠিবে। 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১০৫ 


১(খ) এই নক্সা হইতে দেখা যাইতেছে, ২ খানি ঝাঁপ হইলে 
এই বুনন সম্তব। কিন্তু বাস্তবে অধিকাংশ ক্ষেত্রে ৪খানি ঝাঁপ ব্যবহার 
করা হয়। ইহাতে ২খানির পরিবর্তে ৪ খানি ঝাঁপে স্ৃতাগুলি 
ছড়াইয়া দেওয়ায় উহারা খনিকটা পাতলা ভাবে থাকে এবং ফলে 
“ঘর্ষণ ও কম উৎপন্ন হয়। ৪ খানি ঝাপ ব্যবহার করিলে এ সময় 
‘ব’ গাথা প্রণালী হইতেছে'_১,৩, ২, 8, ১, ৩, ২, 8...এইরূপ । 
‘ৰ’ গাধা শেষ হইলে ১নং ও ২নঃ ঝাপ এক সাথে এবং ৩নং ও ৪নং 
ঝাপ এক সাথে বাঁধিয়া দেওয়া হয়। ফলে, বস্তুতঃ পক্ষে ঝাপ 
সংখ্যা শেষ পর্য্যন্ত দুখানিই হয়| বব’ বন্ধন ও টিপনি প্রণালী 
"পূর্বের মতই করিতে হয়। 

৪ খানি ঝাঁপকে পুথক্‌ রাখিয়াও কাজ করা চলিতে পারে । 
এখন ‘ব’ বন্ধন প্রণালী ১৩ ও ২_-৪ এই রূপ। ৪ এই রূপ। 
৪ খানি ঝাঁপকে পৃথক পৃথ্‌ক ৪টি প্যাডেলে বাধা হয়। বুনিবার 
সময় ১ ও ২নং প্যাডেল এক সাথে এবং ৩ ও ৪ নং প্যাডেল এক 
‘সাথে টিপিতে হয় । j 

সহজ বনন, বা গ্লেন উইভে বোনা কাপড়কে প্লেন কাপড় (Plain. 
(0০1) বলে। ইহা একাধিক নামে অভিহিত হইয়া থাকে। 
যেমন, ট্যাবি (T৫৮৮১ ), ক্যালিকে! (09119০), এ্যালপাকা 
“( Alpaco ), ট্যাফেত! ( Taffeta ) ইত্যাদি বলিতে সবই এ 
প্লেন উইভে বেন! কাপড়কে বুঝায় । 

একই ধরণের ( of same material and guality ) এবং 
একই নম্বরের (০f 5৪019 Count) টানা ও পড়েন সৃতার 

সাহায্যে এবং ইঞ্চি প্রতি একই সংখ্যক টানা ও পড়েন স্থতা 
ব্যবহার করিয়া প্লেন উইভে যে কাপড় বোনা হয় তাহাকে প্রকৃত 
প্লেন কাপড় ( [rue Plain Cloth ) বলে। 

বুনন (Weve) হিসাবে প্লেন উইভ্‌_ সহজতম ও সরলতমঃ 


১০৬ স্থতা কাঁটা ও বয়ন বিদ্যা 


অথচ প্রয়োজন ও ব্যবহারের দিক দিয়া ইহা সর্ববাধিক জনপ্রিয়। 
বয়ন পদ্ধতি জটিলতা মুক্ত এবং সরলতম হওয়ার দরুণ অন্যান্য 
বুননের তুলনায় এই বুননে উৎপাদন হারও অপেক্ষাকৃত অধিক। 
বিভিন্ন প্রকারের বস্তু এই বুননের সাহায্যে তৈয়ারী করা হইয়া 
থাকে। মোটা সুতার ভারী ও মোটা ক্যানভাস্‌ (Canvas ) ও 
কম্বল ( Blanket ) হইতে আরম্ত করিয়া অতি মিহি স্থতার সবচেয়ে 
হালকা ও সুক্ষ কেমত্ৰিক্‌ (05057০) ও মস্লিম ( Muslin ) 


প্রভৃতি প্রায় সব রকমের বন্ত্ই প্লেন উইভের সাহায্যে বোনা 


হইয়া থাকে। ধুতি, শাড়ী, গামছা, মশারী, মাকিন, লংক্রথ্‌, 


পপংলিন ও আরও নানা ধরনের অতি পরিচিত নিত্য প্রয়োজনীয়' 


বন্্রগুলি সমস্তই প্লেন উইভে প্রস্তুত হয়। 

প্লেন উহভের বয়ন পদ্ধতি কেবল মাত্র সহজ, সরল ও সংক্ষিপ্ত 
বলিয়াই যে প্রয়োজন ও ব্যবহারের দিক দিয়া ইহা সার্বাধিক 
জনপ্রিয় তাহাই নয়; নানা বিধ উপায়ে প্লেন উইভে বোনা 


কীপড়কে অলংকৃত করা যায় এবং যাহার ফলে ও সকল বন্ত্র নানা 


" বিধ প্রয়োজনে ব্যাবহার করার পক্ষে বিশেষ উপযুক্ত। 


খে) প্লেন উইভে বৌন। কাপড় অলংকৃত করণ (000 


mentation of Plain Cloth ) :— 


প্লেন উইভে বোনা কাপড়কে নানা বিধ উপায়ে অলংকৃত করা 
যায় এবং এই সমস্ত অলংকৃত বস্তু প্রয়োজন হিসাবে বিভিন্ন প্রকার 
বস্তু পরিনত হয়। যে সকল বিবিধ উপায়ে গ্লেন কাপড়কে অলংকৃত 
করা চলে তাহার মোট! মুটি একটি বর্ণনা নিন্নে দেওয়া হইল । 

(১) টানা রভীন ও পড়েন সাদা সুতা ; 

(২) টানা সাদা ও পড়েন রঙীন স্থৃতা ; 

(৩) টানা ও পড়েন একই রং-এর স্তৃতা ; 

(৪) টানায় একাধিক রং ও পড়েন এক রং.এর 5 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা "১০৭ 


(৫) টানায় একটি রং পড়েনে একাধিক রং ; 

(৬) টানা ও পড়েন উভয়েই একাধিক রং; 

(৬) টানায় একটি রং পড়েনে একাধিক র ; 

(৭) টানার সুতা এক নম্বরের ও পড়েন আর এক নম্বরের; 

(৮) টানা ও পড়েন উভয় দিকেই বিভিন্ন নম্বরের সূত! ; 

(৯) একই কাপড়ে বিভিন্ন উপাদানের স্থৃতার ব্যবহার ৷ যেমন, 

লার স্থতা ও পশম, তুলার স্ুৃতা ও রেশম, পশম ও কৃত্রিম রেশম 
ইত্যাদদি। বিভিন্ন উপাদানের স্ৃতা হইতে প্রস্তুত এই জাতীয়" 
কাপড়কে মিশ্র বস্ত্র (Uni০n Cloth ) বলে। (১০)-টানার ও: 
পড়েনে বিভিন্ন পাকের অথবা টানা ও পড়েনে-উভয়েই বিভিন্ন 
পাকের স্থৃতার ব্যবহার । 

(১১) টানায় অথবা পড়েনে অথবা টানা ও ।গড়েনে উভয়েই 
নির্দিষ্ট নিয়মে বিভিন্ন স্থানে ইঞ্চি প্রতি ভিন্ন ভিন্ন সংখ্যক সুতার, 
ব্যবহার । 

(১২) এক দল টানার স্থতা ঢিল ও অপর দল টানার স্থতাকে' 
অধিকতর টান টান রাখিয়া বোনা। 

(১৩) বিশেষ ধরনের সানার সাহায্যে টানার সূত! গুলিকে 
কাপড়ের মধ্যে আকা বাঁকা পথে চালিত করা! । 

(১৪) উপরে বণিত বিভিন্ন পদ্ধতির একাধিক পদ্ধতি এক সাথে- 
একই বস্ত্র ব্যবহার করা যাইতে রারে। 

(১৫) বয়নের পর রং করা ( Dyeing ), ছাপ ( Printing );, 
মারসেরাইজিং (745:9275179 ) বা অন্য নানা বিধ প্রক্রিয়া 
দ্বারাও প্লেন উইভে বোনা কাপড়কে অলংকৃত করা হইয়া থাকে। 

(গ) বুনট, ও উহার দৃঢ়তা ( Texture and its Firmness ) 
সাধারণতঃ বুনট, বলিতে আমরা কাপড়ের গঠন বা বুননিকে বুঝিয়া' 
থাকি। কাপড় খানির বুনট্‌টি (:535:9) বেশ ভাল-__ 


১০৮ স্বতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


সাধারণতঃ এই ধরনের উক্তির দ্বারা আমরা বুঝাইতে চাই যে, 
কাপড় খানি বেশ ঠাসা বুননি যুক্ত এবং উহার গঠন বেশ শক্ত ও 
‘মজবুত। কিন্তু প্রকৃত পক্ষে, বুনট (Texture ) কথার অর্থ আরও 
ব্যাপক । বুনট বলিতে কাপড়ের যাবতীয় গুণ গুলিকে সমবেত 
ভাবে বুঝাইয়া থাকে কোন কাপড়ের বুনট ভাল বা মন্দ হওয়া 
নিন্ঘলিখিত একাধিক বিষয়ে উপর নির্ভর করে । স্থতার উপাদান, 
সুতার বিন্যাস ঘন বা পাতলা, সুতার নম্বর, কাপড় খানিই স্পর্শ 
অনুভূতি ( Feel of the cloth ) কাপড় খানির স্থলত! ( Bulk 
‘of the .cloth ), কাপড়ের ওজন ( Weight of the cloth ), 
কাপড়ে কি জাতীয় বুনন্‌ (Weave ) ব্যবহার করা হইয়াছে 
ইত্যাদি । | 

কোন কাপড়ের গঠন কিরূপ শক্ত, খাগী ও মজবুত হইবে তাহা 
এঁ কাপড় খানি কি উইভে বোনা হইয়াছে প্রধানতঃ তাহার উপর 
নির্ভর করে। কাপড়ে বাধুনির (Interlace ment) সংখ্য 
যত অধিক হইবে কাপড় তত শক্ত ও মজবুত হইবে। প্লেন উইভে 


একটির অন্তর একটি সুত পর্ধ্যায় ক্রমে উপরে ও নীচে থাকার দরুণ 


প্রতিটি পড়েন সুতার সহিত প্রতিটি টানার সুতার বীধুনি পড়ে। 
অন্তান্য বুনন বা নক্সা! ( Weave or Design ) যেমন, টুইল, 
ডায়মণ্ড, হানিকন্ব ইত্যাদি শিখিবার পর ছাত্র-ছাত্রীরা দেখিতে 
পাইবে, অন্তান্য যে কোন উইভ অপেক্ষা প্লেন উইভে 'বোন। 
কাপড়ে সর্বাধিক সংখ্যক বীধুনি পড়ে। এই জন্য প্লেন ।উইভে 
বোনা কাপড় অন্ান্ত উইভে বোনা কাপড় অপেক্ষা তুলনা মূলক 
ভাবে অধিকতর শক্ত, খাপী ও মজবুত হইয়! থাকে ॥ 

কাপড়ে ভাল বুনট পাইতে হইতে হইলে নিম্নলিখিত বিষয় গুলি 
মধ্যে একটি সামঞ্জস্তপুর্ণ অনুপাত বজায় রাখিতে হইবে । যেমন, 

(ক) টানা ও পড়েন সুতার নম্বর, 


রে 
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সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১০৯. 


(খ) ইঞ্চি প্রতি টানা ও পড়েন সুতার সংখ্যা, 

(গ) বুনন অর্থাৎ কি উইভে কাপড়টি বোনা হইতেছে । 
(ঘ) গ্লেন উইভ জাত বাননী (Deri Vativesof Plain Weave). 

কতক গুলি উইভ আছে যে গুলিকে আপাতঃ দৃষ্টিতে প্লেন 
উইভ বলিয়া বা প্লেন উইভের সহিত কোন সাদৃশ্য আছে বলিয়া 
মনে হয় না। কিন্তু প্রকৃত পক্ষে এই উইভ গুলিও মূলতঃ প্লেন 
উইভ হইতে উত্পন্ন। টানা ও পড়েন সুতার বৈশিষ্ট্য ও কৌশলের 
জন্যই এরূপ মনে হয়। এই সমস্ত উইভগুলি হইতেছে, যেমন», 
(১) ওয়ার্পরিব, () ওয়েফটরিব, (৩) ওয়েফট রেপ, (8) ওয়ার্প- 
রেপ, (৫) নকলরেপ, (৬) কর্ডস্াইপ, (৭) কর্ডেচেক্‌ (৮) ম্যাট. 
উইভ, (৯) ভ্যারিগেটেড.ও ম্যাট ইত্যাদি । 

(১) ওয়ার্প রিব ( Warp Rib ) 

ইহা দুই ঝাপে প্লেন উইভের নিয়মে বোনা হয়। টানায় মিহি 
ও পড়েনে মোটা সুত! ব্যবহার করা হয়। ফলে পড়েনের দিকে: 
রিব বা শিরার মত লইন তৈয়ারী হয়। পপলিন ( Poplin ). 
তস্রেট. ( Tasseret ) প্রভৃতি ধরনের উইভ। , 


২নং চিত্রে ওয়ার্পরিব একটি 
গঠন মূলক নক্সা দেখান হইয়াছে 


(২) ওয়েফেউ, রিব 
( Weft Rib) 
ইহাও দুই ঝাঁপে প্লেন 
উইভের নিয়মে বোনা হয়।' ইহ! 
ওয়াপ'রিবের বিপরীত অর্থাৎ __ ২নংচিত্র 
টানায় মোট! ও পড়েনে মিহি স্থতা ব্যবহার করা হয়। স্বুতরাঁ 
এক্ষেত্রে রিবগুলি টানার দিকেথাকে। 


2১০৮ সুতা কাটা ও বয়ন বি্ধা 


সাধারণতঃ এই ধরনের উক্তির দ্বারা আমরা বুঝাইতে চাই যে, 
-কাপড় খানি বেশ ঠাসা বুননি যুক্ত এবং উহার গঠন বেশ শক্ত ও 
-মজবুত। কিন্তু প্রকৃত পক্ষে, বুনট (15136 ) কথার অর্থ আরও 
ব্যাপক। বুনট বলিতে কাপড়ের যাবতীয় গুণ গুলিকে সমবেত 
ভাবে বুঝাইয়া থাকে কোন কাপড়ের বুনট ভাল বা মন্দ হওয়া 
নিম্নলিখিত একাধিক বিষয়ে উপর নির্ভর করে। স্থতার উপাদান, 
স্কৃতার বিন্যাস ঘন বা পাতলা, স্থতাঁর নম্বর, কাপড় খানিই স্পর্শ 
অনুভূতি (77551 ০ {he ০1917) কাপড় খানির স্থূলতা ( Bulk 
of the ,০19৮8), কাপড়ের ওজন ( Weight of the cloth ), 
কাপড়ে কি জাতীয় বুনন্‌ (Weave) ব্যবহার করা হইয়াছে 
ইত্যাদি । | 
কোন কাপড়ের গঠন কিরূপ শক্ত, খাপী ও মজবুত হইবে তাহা 
ওঁ কাপড় খানি কি উইভে বোনা হইয়াছে প্রধানতঃ তাহার উপর 
ভর করে। কাপড়ে বাঁধুনির (1771500995 ment) সংখ্য 
যত অধিক হইবে কাপড় তত শক্ত ও মজবুত হইবে। প্লেন উইভে 


একটির অন্তর একটি স্মৃতা পর্ধ্যায় ক্রমে উপরে ও নীচে থাকার দরুণ . 


প্রতিটি পড়েন সুতার সহিত প্রতিটি টানার “তার বাধুনি পড়ে। 
অন্যান্য বুনন বা নক্স। ( Weave or Design ) যেমন, টুইল, 
ডায়মণ্ড, হানিকন্ব ইত্যাদি শিখিবার পর ছাত্র-ছাত্রীরা দেখিতে 
পাইবে, অন্যান্য যে কোন উইভ অপেক্ষা প্লেন উইভে বোনা 
কাপড়ে সর্বাধিক সংখ্যক বাঁধুনি পড়ে । এই জন্ প্লেন +উইভে 
বোনা কাপড় অন্যান্ত উইভে বোনা কাপড় অপেক্ষা তুলন| মূলক 
ভাবে অধিকতর শক্ত, খাগী ও মজবুত হইয়া থাকে ॥ 

কাপড়ে ভাল বুনট পাইতে হইতে হইলে নিয়লিখিত বিষয় গুলি 
অধ্যে একটি সাগঞ্জন্তপূর্ণ অন্থুপাত বজায় রাখিতে হইবে । যেমন, 

(ক) টানা ও পড়েন স্থতার নম্বর, 


NN 
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সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা বৃ 


(খ) ইঞ্চি প্রতি টানা ও পড়েন স্থতার সংখ্যা, 

(গ) বুনন অর্থাৎ কি উইভে কাপড়টি বোনা হইতেছে। 
(ঘ) গ্লেন ভইভজাত বাননী (Deri Vativesof Plain Weave) 

কতক গুলি উইভ আছে যে গুলিকে আপাতঃ দৃষ্টিতে প্লেন, 
উইভ বলিয়া বা প্লেন উইভের সহিত কোন সাদৃশ্য আছে বলিয়া: 
মনে হয় না। কিন্তু প্রকৃত পক্ষে এই উইভ গুলিও মূলতঃ প্লেন 
উইভ হইতে উৎপন্ন । টান| ও পড়েন স্থতার বৈশিষ্ট্য ও কৌশলের 
জন্যই এরূপ মনে হয়। এই সমস্ত উইভগুলি হইতেছে, যেমনঃ, 
(১) ওয়ার্পরিব, () ওয়েফটরিব, (৩) ওয়েফট রেপ, (৪) ওয়ার্প- 
রেপ, (৫) নকলরেপ, (৬) কর্ডষ্টাইপ, (৭) কর্ডেচেক্‌ (৮) ম্যাট 
উইভ, (৯) ভ্যারিগেটেডও ম্যাট ইত্যাদি । 

(১) ওয়ার্প রিব (Warp Rib ) 

ইহা দুই ঝাপে প্লেন উইভের নিয়মে বোনা হয়। টানায় মিহি: 
ও পড়েনে মোটা সুতা ব্যবহার করা হয়। ফলে পড়েনের দিকে: 
রিব বা শিরার মত লঈন তৈয়ারী হয়। পপংলিন ( Poplin )- 
তস্রেট, ( ণৃ'ত৪9551) প্রভৃতি ধরনের উইভ। « 


২নং চিত্রে ওয়ার্পরিব একটি 
গঠন মূলক নক্সা দেখান হইয়াছে 

(২) ওয়েফেউ, রিব 

( Weft Rib ) 

ইহাও দুই ঝাপে গ্লেন 
উইভের নিয়মে বোনা হয়। ইহ! 
ওয়ার্পরিবের বিপরীত অর্থাৎ ২নং চিত্র 
টানায় মোটা ও পড়েনে মিহি স্থতা ব্যবহার করা হয়। স্ৃতরা$ 
এক্ষেত্রে রিবগুলি টানার দিকে থাকে । 


২১১০ সুতা কাটা ও বয়ন বি্ভা 


৩নং চিত্রে ওয়েফট. রিব 
উইভের একটি গঠন মূলক প্র 
-নক্স! দেখান হইয়াছে। ঃ 


(৩) ওয়েফট রেপ 
( Weft Repp ) 


ইহা প্লেন উইভের নিয়মে 
ছুই বাপে বোনা হইয়া থাকে। ৩নং চিত্র 
“বিভিন্ন নম্ববের টানা ও পড়েন স্ৃতা ব্যবহার করা হয়। 
মিহি ও একটি মোটা-টানার স্থতা-পর্্যায় ক্র 
সুতাগুলি অপর ঝাঁপটিতে 
থাকে। এই বুননে দুইটি নরজ বা বীম (Beam ) ব্যবহার করা 


মোট! সুতার জন্য আর 


ভারী ওজন ও মিহি স্থতার 
বীমটিতে অপেক্ষাকৃত হালকা ওজন ঝুলান হয়। 


একটি মিহি ও একটি মোটা-পধ্যায় ক্রমে দেওয়া হয়। 
দিবার সময় সকল মিহি টানার সুতা উপরে উঠান 
পড়েন দিবার সময় সকল মোট স্তাগুলিকে উপরে উঠান হয়। 
এই বুননে পৰ্য্যায় ক্রমে মিহি 
ধরণের দক্তি ( Sley with Mul 
করা হয়। 

৪নং চিত্রে ওয়েফট রেপ 
উইভের একটি গঠন মূলক নক্সা 
দেখান হইল। ওয়েফট রেপ 
উইভকেই খাঁটিরেপ উইভ True 
75 Weave) বলে। এই ই 
বুনন জানালা দরজার পদ, . 
টাকা এবং এমন কি সময় সময় 
“পোষাক বস্ত্রে ও ব্যবহার কর! হইয়া থ।কে।. 


HH 


itn a 


|] 
[| 


| 
1] 


1110] 
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দল 


স্ুৃতাগুলি উপরে ওঠে। 


সভা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১১১ 


(৪) ওয়ার্পরেপ (Warp Repp ) 
এই উইভও প্লেন উইভের নিয়য়ে ছুই ঝাঁপে বোন! হয়। এই 
উইভের যাবতীয় নিয়ম ও প্রয়োজন ওয়েফউরেপের ন্যায় । 
কেবল পার্থক্য এই যে, মিহি পড়েন দিবার;কালে মোটা টানার 
স্থতাগুলি উপরে ওঠে ও মোটা পড়েন দিবার কালে মিহি টানার 


৫ নং চিত্রে ওয়ার্পরেপের 
একটি গঠন মূলক নক্সা দেখান 
হুইল। | 

(৫) নকল রেপ' 

(Imitation 85255 ): 
এই বুননে রেপ বুননের সহিত . 


অনেক পার্থক্য আছে। তবে ৫নং চিত্র 
কাপড়ের চেহারাটি অনেকটা রেপ কাপড়ের মত হয়। তাই ইহাকে 


নকল রেপ বলে। একই নথ্বরের টানার স্থত! ব্যবহার করা হয়ঃ 
পড়েন স্থতাও একই নম্বরের নেওয়া হয়। অৱশ্য টানার স্থতা 
গুলিকে দুইটি বীমেই রাখা হয়। একটি স্ৃতা প্রথম বীমে ও 
অপর একটি স্থৃতা দ্বিতীয় বীমে__এইরূপে পর্যায় ক্রমে সাজান হয় ॥ 
একটি বীমের স্থতাগুলি খুব টানের উপরে থাকে ও অপর বীমের 
সুতাগুলি অপেক্ষাকৃত কম টানের উপরে থাকে। পড়েন স্থতা 
টানার ন্থৃতা অপেক্ষা অপেক্ষাকৃত একটু মোটা ও কম পাকের লওয়া 
হয়। প্লেন উইভের নিয়মে ছুই ঝাঁপেই বোনা হয়। একদল 
টানার স্থৃত! খুব টানের উপর থাকার দকণ সুতাগুলি উহাদের উপর 
ও নীচ দিয়া বাকিরা যায়। ফলে কাপড়ের উভয় পুষ্ঠেই রিব বা 
শিরার মত লাইন উৎপন্ন হয়। এই বুনন পোষাক বস্তে ব্যবহৃত 
হইয়া থাকে । 


১১২ স্থতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 
(৬) কৰ্ডষ্টাইপ (০০৮ Stripe ) 


ইহা মূলতঃ প্লেন উইভের নিয়মেই বোনা হয়। দুইটি ঝাঁপ 
লাগে। নির্দিন্ট সংখ্যক স্থতা অন্তর পর পর দুই বা তাহার অধিক ৰ 
টানার সুতাকে এক সাথে: উঠাইয়া বা নামাইয়| এই বুনন হইয়া 
থাকে। ফলে কাপড়ের উপর টানার স্থতা বরাবর সরল কার্ড. . 
গঠিত হয়। কার্ড” গঠনের জন্য নির্দিষ্ট টানার স্ুতাগুলিকে একই 
বি’ (Heald ) এর মধ্যে দিয়! অথবা একই ঝাঁপের (Heald. 
Shaft ) এর পৃথক পৃথক ‘ব’ এর মধ্য দিয়া গাথা চলিতে পারে। 


টু 


৭ (ক) নং চিত্র 


৭ (খ) নং চিত্র 

৭(ক) ও৭(খ)চিত্রে কর্ডস্রাঈপের যথাক্রমে একটি নক্সা 
ও একটি গঠন মূলক নক্সা! দেখান হইল । 

(৭) কাডেভ্‌ চেক ( Corded Cheek ) 

ইহাও প্লেন উইভের নিয়মে বোন! হয় ও ছইখানি 
্ডস্াইপে শুধু টানা বরাবর কর্ড গঠিত 
টইতে একই নিয়মে নির্দিষ্ট সং 
দকেই কর্ড গঠন করা! হয়। 
নামান হয়, ঠিক ততগু লি 
[কই সাথে দেওয়া হয়। 


ঝাপ লাগে। 
হয়; আর কর্ডেড চেক্‌ 
খ্যক সুতা অন্তর টানা ও পড়েন উভয় 
একসাথে যতগুলি টানার সুতা ওঠান 
পড়েন সুত! পড়েনের কর্ডের স্থলে. 


স্থতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১১৩ 
৮ (ক-) ও ৮ খে) চিত্রে কর্ডেড্‌চেক্‌ উইভের যথাক্রমে একটি 
নক্সা ও গঠন মূলক নক্সা দেওয়া হইল। 


ৃ ১ (গে) নং চিত্র 

| ১০৪ ষট 

নি (৮) ডি ইভ বে নি 
ইহাতেও প্লেন উইভের নিয়ম অনুসরণ করা হয়। ছুইখাঁনি 

অথবা চারখানি ঝাঁপ ব্যবহার 

করিয়া এই বুনন কার্য্য চলিতে \ 

পারে। এই উইভে টানা ও | 

পড়েন উভয় দিকে ছুই বা 

তাহার অধিক সুতা একই , 

সাথে কাজ করে। সুতরাং 


| ০ ম্যাট উইভ ২৮২, ৩১৮৩, / ৮ (খ) নং চিত্র 
৪৯৮ ৪........এইরূপ হইতে পারে । অর্থাৎ টানা ও পড়েন 


উভয় দিকে ২টি, ৩টি বা ৪টি করিয়া সুতা এক সাথে কাজ করে! 
| টানার পর পর ছুটি ৩টি অথবা ৪টি করিয়া সুতা এক সাথে ওঠা 
| নামা করিলে পড়েনে একই শেডের মধ্য দিয়! যথাক্রমে ২টি, ৬টি ও 

৪টি করিয়া খেই দেওয়া হয়। ফলে কাপড়ের উপর সমান 

| [ আকারের কর্গাকৃতি ( Check or Dice ) গঠিত হয়। 
| 


৮ (ক) নং চিত্র 


৮ 


১১৪ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


পালের কাপড়, তাবুর কাপড়, ক্যান্ভাস্‌ ও নানাবিধ পোষাক 
বস্ত্র ম্যাট, উইভ ব্যবহৃত হইয়া থাকে। 

ম্যাট উইভের একাধিক নাম প্রচলিত আছে। যথা, হপছ্যাক্‌ 
(Hop Sack), বাস্কেট (0951), ডাক্‌ (79০৮), ডাইস্‌ 
(Dice ), কেলটাক্‌ (09179 ), পানামা ( 608109) ইত্যাদি । 


৯ (ক) নং চিত্র ৯ (খ) নং চিত্র 

৯ (ক) ও ৯ (খ) চিত্রে ম্যাট উইভের (২৯২) যথাক্রমে 

একটি নক্সা ও একটি গঠন মূলক নক্সা দেখান হইল। 
৯। ভ্যারিগেটেড, ম্যাট ( Variegated Mat ) : 

ইহাও মূলতঃ গ্লেন উইভ। ম্যাট উইভে যেমন কাপড়ের সর্বত্র 
২টি, ৩টি অথবা ৪টি করিয়া স্থতা টানা ও পড়েন উভয় দিকে এক- 
সাথে কাজকরে, ভ্যারিগেটেড্‌ ম্যাটের 'বেলায় সেরূপ নয়। এই 
উইভের ক্ষেত্রে টানায় অসম সংখ্যক সূত! একসাথে ওঠানামা করে। 
পড়েনেও সেই একই হারে অসম সংখ্যক খেই একই শেডের মধ্য 
দরিয়া দেওয়। হয়। যেমন, ১-২-১-৩ সংখ্যক সুতা একসাথে ওঠা 
নামা করিলে পড়েনের ক্ষেত্রেও সেইরূপ প্রতি শেডের মধ্যদিয়া 
এক একবারে ১টি, ২টি, ১টি, ও ৩টি করিয়া খেই দেওয়া হয়। 

বিভিন্ন ধরণের বিছানার চাদর, দরজা-জানালার পর্দা, টেবিল 


ঢাঁকীর কাপড় ([a০]e cloth) ইত্যদি তৈয়ারী করিতে এই উইভ 
ব্যবহার কর! যাইতে পারে । 


1 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১১৫ 


১০ (ক) ও ১০ (খ) চিত্রে ভ্যারিগেটেড ম্যাট উইভের (১-২-১-৩) 
যথাক্রমে একটি নক্সা ও একটি গঠন মূলক নক্স! দেখান হইল। 


১০ (ক) নং চিত্র 


১০ খে) নং চিত্র 

বিঃ দ্রঃ_-(ক) গ্লেন উইভ জাত বুননগুলি মূলতঃ প্লেন উইভের 
নিয়মে হইয়া থাকে বলিয়া শুধু উহাদের গঠন মূলক নক্সা দেখান 
হইল। কেবল মাত্র (৬) হইতে (৯)নং পর্য্যন্ত বুনন গুলিতে সুতার 
সংখ্যার কিছু বিশেষ নিয়ম আছে বলিয়া উহাদের নক্সাও দেখান হইল। 

(খ) ‘৪৯৪ একটি নক্সা" বলিলে এমন একটি নক্সাকে বুঝায় 
যাহা ৪টি টানা ও ৪টি পড়েন সুতার সাহায্যে গঠিত হইয়াছে 
সেইরূপ ২ ৮২, ৩৮৩, ৫১৮৫ ও ৬৮৬ নক্সায় টানা ও পড়েন গতির 

ংখ্য| যথাক্রমে ২টি, ওটি, ৫টি বা ৬টি বুঝায়। তেমনি দত একটি 

নক্সার অর্থ হইল নক্সাটী ৬টি টানার স্থতা ও ৪টি পড়েন স্থতার ক 
সাহায্যে গঠিত । h 

(ঙ) টুইল ও টুইল জাত বুনন (Twill Weave and its 
derivatives ) £ 

প্লেন উইভ, সহজতম বুনন। তাহার পরই.টুইল বুনন-এর 


১১৬ স্থতা কাটা ও বরন বিদ্া 


(Twill 5০৪) স্থান। বিশেষতঃ_টুইল উইভে বোনা 
কাপড়ে কোণাকুণি ভাবে ও পর্যায়ক্রমে শিররেখা ও সীতা- 
কাটা রেখা (Diagonal and alternate ridges and 
[urr০ws ) দৃষ্ট হয়। ইহাই টুইল উইভের বৈশিষ্ট্য। এই রেখা 
বা লাইনগুলিকে সাধারণতঃ টুইল লাইন বলে। ব্যবহার £__এই 
উইভ নানাবিধ নিত্য ব্যবহাৰ্য্য বন্তে ব্যবহার করা হইয়া থাকে । 
কাপড়কে অলংকৃত করার জন্য এবং কাপড়ের ওজন ও বস্তু 
পরিমাণ ( Weight and Substance ) বৃদ্ধি করার জন্য এই 
উইভ ব্যবহৃত হয়। যে সকল বস্ত্রে এই উইভ সব চেয়ে বেশী 
ব্যবহার করা হয়, তাহাদের মধ্যে নানা প্রকারের গায়ের চাদর 
€ 15979), জামার কাপড় (Shirtings ), প্যান্টের কাপড় 
(5uilings ), কোটের কাপর ( C০aatin95 ), গল! বন্ধ, ( Neck 
ie ) ইত্যাদি প্রধান । 

টুইল উইভের শ্রেণী বিভাগ ( Classification of 
Twill weave )£-টুইল উইভ এত বিভিন্ন যে, উহার বিস্তারিত 
শ্রেণী বিভার্গ সম্ভব নয়। টুইল উইভকে মোটামুটি ৬ ভাগে ভাগ 
করা যাইতে পারে। যথা ১-১। সহজ, সাধারণ, নিয়মিত বা 
ক্রমাগত টুইল, ২ । আঁকা বাঁকা বা ঢেউ খেলানো টুইল, ৩। পুন- 
সজ্জিত টুইল, ৪ মিশ্রিত টুইল, ৫। ভাংগা টুইল ও ৬। বাহারী, 
চিত্রিত বা অলংকৃত টুইল। 

প্রত্যেক প্রকারের টুইলকে আবার ৩ ভাগে ভাগ করা যাইতে 
পারে । যথা 25 

১। টানা ভাসা 'টুইল (Warp face twill )-__ যখন 
কাপড়ের সদর বা সন্মুখ দিকে (2৪০৪ 989) পড়েন সুতা 
অপেক্ষা টানার সুতা সংখ্যায় অধিক ভাসিয়া থাঁকে। 

টান! ভাসা টুইল কাপড়ের অপর দিকটি পড়েন ভাসা টুইল হয়। 


bly 


সৰ 
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২। পড়েন. ভাসা টুইল (Weft face will )__-যখন 
কাপড়ের সদর দিকে টানার স্থতা অপেক্ষা পড়েন সুতা সংখ্যায় 
অধিক ভীসিয়া থাকে। পড়েন ভাসা টুইল কাপড়ের অপর দিকটি 
টানা ভাসা টুইল হয়। 

৩। টানা ও পড়েন ভাসা টুইল ( Warp and Weft face 
will )ঁযখন কাপড়ের সদর দিকে টানা ও পড়েন সুতা সমান 
সংখ্যায় ভাসিয়া থাকে। এইরূপ টুইল কাপড়ের অপর দিকটিও 
টানা ও পড়েন ভাসা টুইল হয়। 
বিঃ ড্রঃ_ টুইলের নক্সাটি যদি জোড় সংখ্যক (Even N০) স্থতার 

দ্বারা গঠিত হয় তাহা হইলে উহাকে উপরোক্ত ৩ প্রকার 
টুইলের যে কোন একটিতে পরিণত করা যায়; কিন্ত 
নকঝ্সাটি যদি বিজোড় সংখ্যক (0৭৭ N০. ) স্থতার ছারা 
গঠিত হয় তাহা হইলে উহাকে কেবল মাত্র টানা ভাসা 
বা পড়েন ভাসা টুইল করাই সম্তব। 

আবার, টুইল লাইন গুলির গতি পথের দিক হিসাবে যে কোন ' 
টুইলকে ২ভাগে ভাগ কর! যাইতে পারে। যথা £_টুইল লাইন 
গুলি (১) বী দিক হইতে ডান দিকে (199%৮:০115 ) অথবা 
(২) ডান দিক হইতে বাঁ দিকে (5101503117) অগ্রসর হইতে 
পারে। 

১। সহজ, সাধারণ, নিয়মিত বা ক্রমাগত টু ইল (Simple, 
Ordinary, regular or Continuous twill): 

এই টুইলে টুইল লাইনগুলি কোনা কুনি সোজা চলিয়া যায়। 
কাপড়ের উভয় দিকেই টুইল লাইন উৎপন্ন হয়। টুইল লাইনের 
গতি যখন বাম হইতে ডান দিকে তখন প্রতি পড়েনে বাম দিক 
হইতে বীধুনী এক ঘর সরিয়া যায় ও ডান দিকে নূতন এক ঘর বাঁধুনী 
বেশী পড়ে। টুইল লাইনের গতি যখন ডান দিক হইতে বাম দিকে 


S১৮ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


তখন ইহার বিপরীত ঘটে। ৩টি টানা ও ৩টি পড়েন সূতা লইয়া 
এই টুইল প্রস্তুত হইতে পারে। প্রকৃত পক্ষে, ৩৩ টুইলই সব থেকে 
ছোট মূল নক্সা। ইহার চাইতে কম সুতায় কোন টুইল বুনন 
সম্ভব নয়। 

১১ (ক) চিত্রে ব” গাথা ও 


Lo) 
টীপনি প্রণালী সহ ক্রমাগত =) 
টুইলের একটি নার দেখান a চি 


হইয়াছে । ইহা একটি ৩১৮৩ ১২৩৯ হত 
ক্রমাগত টুইল এবং টানা ও 9১(ক) টি 
পড়েন সুতার বাধুনীর রীতি ২ 


উ অর্থাৎ নক্সাটি $টি টানা 
ও ৩টি পড়েন স্তা দ্বারা গঠিত এবং প্রতি পড়েনে ২টি টানার স্থতা 
পড়েনটির উপরে ও 


১টি নীচে থাকিবে। সুতরাং কাপড়টির সদর 
দিকে টানার সুতা সংখ্যায় বেশী ভাসিয়া থাকিবে। স্ৃতরাঁং ইহা 
একটি টানা ভাসা টুইল। নক্কাটি বিশেষ ভাবে লক্ষ্য করিলে দেখা 
যায় যে, ১নং পড়েন সুতা দিবার সময় ১নং ও ২নং টানার সমতা 
উপরে উঠিতেছে। ২নং পড়েন স্থতা দিবার সময় ২নং ও ঙনং 
টানার সুতা উপরে উঠিতেছে। অর্থাৎ পূর্ববন্তী পড়েনের ১ম টানার 
স্ুতাটি বাদ যাইতেছে ও বাড়তি নূতন একটি সৃত। উপরে উঠিতেছে। 
আবার ৩নং পড়েনে অনুরূপ ভাবে পূর্ববর্তী পড়েনের (ইনং পড়েন) 
১ম টানার স্থতাকে (২নং টানার স্ৃতা) বাদ দিয়! ৩নং 
হইতে উপরে ওঠান সুরু হইতেছে। অর্থাৎ ৩নং 
সুতা উপরে উঠিতেছে। 
আপত দৃষ্টিতে মনে হইবে পরবর্তী ২ 


টানার স্থতা 
ও ১নং টানার 


টি পড়েনের ক্ষেত্রে পর পর ২টি 


; কিন্ত এখন তাহা হইল না। 
এখানেও তাহাই হইয়াছে । 


কারণ মূল নক্সাটি ৩টি টানার 
স্ৃতার পর রিপিট ( Repeat ) করিতেছে । অর্থাৎ ৩নং টানার 


সন্ত 
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সুতার পর ৪র্থ টানার স্থতাটি ঠিক্‌ ১নং টানার স্থতার অনুরূপ 
হইবে । মূল নক্সাটির চারিপাশে উহার কতকগুলি রিপিট আকিলেই 
বিষয়টি পরিস্কার হইয়া যাইবে। স্ততরাং ছাত্র-ছাত্রীরা এখন নিশ্চয়ই 
বুঝিতে পারিবে যে ক্রমাগত টুইল লাইনগুলি কিভাবে উৎপন্ন 
হইতেছে। এ একই ৩১৯৩ ক্রমাগত টুইল কত বিভিন্ন ভাবে হইতে 
পারে তাহা ১১ খে, ১১ (ঘ) ও ১১ (ড) চিত্রেদেখান হইয়াছে । 


> এ টে Rd 8 
২ ৯ রে 2 ৯ 
১১৩৮ 


১২৩ 


১2৩ 
স্9 এবি ই) ৯১) ১১) RL, 
(১১ খ--ছ) নং চিত্র 

চিত্র ১১ (খ) ৩২৩ ক্রমাগত টুইল; বীধুনীর রীতি ২; পড়েন 
ভাসা টুইল টুইল লাইনের গতি বাম হইতে ডান 
দিকে। 

১১ (ও) ১১ (খে) এর অনুরূপ । কেবল টুইল লাইনের গতি 
ডান হইতে বাম দিকে । 

১১ কে) ৩২৩ ক্রমাগত টুইল ; বাঁধুনীর রীতি ই; টানা 
ভাসা টুইল; টুইল লাইনের গতি বাম হইতে 
ডান দিকে। 

১১ (ঘ) ১১ (ক) এর অনুরূপ । কেবল টুইল লাইনের গতি 
ডান হইতে বাম দিকে । 

১১ (গ) ৪৮৪ ক্রমাগত টুইল ; বীধুনীর রীতি ২; টানা 
ও পড়েন ভাসা টুইল; টুইল লাইনের গতি বাম 
হইতে ডান দিকে । 

১১ (চ) ১১ (গ) এর অনুরূপ। কেবল বীধুনীর রীতি ও; 
অতএব টানা ভাসা টুইল। 
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» ১১ (ছ) ১১ গে) এর অনুরপ। কেবল বাধুনীর রীতি ৪; 
অতএব পড়েন ভাসা টুইল। 
১১ €) চিত্রের টুইলটিকে বহুল ব্যবহারের দিক হইতে বিচার 
করিলে সম্ভবতঃ প্লেন উইভের পরেই স্থান দেওয়া যায়। এই 
টুইলটি একাধিক নামে পরিচিত। যখ-_সার্জ( 55:9০), সীটিং 
( Sheeting ), স্যালুন ( Shalloon ), ক্যাসিমিয়ার ( Cas৪i- 
mere ), ৰাংকেট ( Blanket ) ইত্যাদি ৷ 
৩X৩ টুইলটিও একটি বহুল ব্যবহৃত টুইল। ইহারও একাধিক 
নাম প্রচলিত আছে। যথা ঃ_জীন (Jean ), জিনেট, (]ea- 
nnette ), জেনোয়া ( Genoa ), কাশ্মীরি ( Kashmere ), 
নানকিন্‌ ( Nankeen ), রিগেটট! ( Regetta ), ড্যাব (Drab), 
গ্যালেসিয়া ( Galelia ), ডিলেট, (01151), প্রুনেলা (Pru- 
nella ), রেজিনা ( Regina ), ইত্যাদি | 
১১ (5) বা ১১ (ছ) টুইলকে সোয়ান্স্ডাউন ( Swansdown ) 
বলে। 
বিঃ দ্রঃ ক্রমাগত টুইলটি ছাত্র-ছাত্রীদের বিশেষ যত্ব করিয়া শেখা 
দরকার । কারণ ইহার পর ছাত্র-ছাত্রীরা দেখিতে পাইবে 
থে, ক্রমাগত টুইলকে মূলভিন্তি করিয়া অন্তান্ত প্রায় সকল 
রকম টুইলই যে শুধু উৎপন্ন হয় তাহাই নয়, মূলতঃ 
ক্রমাগত টুইলকে ভিত্তি হিসাবে অবলম্বন করিয়া ডায়মণ্ড, 
হানিকম্ব, ত্রাইটন ইত্যাদি আরও অনেক উইভ্‌ই উৎপন্ন 
হইয়া থাকে। 
২। আকাঁ-বীক! বা ঢেউ খেলানো টুইল (Zig-Zag ০৪ 
Wavy Twill ) = 
এই প্রকার টুইলে টুইল লাইনগুলি 


ক্রমাগত ডান হইতে বাম ও বাম 
হইতে ভাইনে দিক পরিবর্তন করিয়া 


চলে। কোন ক্রমাগত টুইলের 


bd 
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গতিপথকে ডান হইতে বামে এবং বাম হইতে ডাইনে পরিবর্তন 


করিয়া এই টুইল উৎপন্ন হয় । ফলে টুইল লাইনগুলি কাপড়ের 
উপর আঁকা-বাকা পথে বা ঢেউ খেলানো পথে চলে । আাকা-বাকা 


- টুইল ৩ প্রকারের হইতে পারে । যথা £__ 


(১) পাথালি ঢেউ ট্‌ইল ( Horizontal Zig-ZagTwill ) £ 
টানার স্থতার গতির দিক পরিবর্তন করিয়া এই টুইল উৎপন্ন করা 
হয়। টুইল লাইনগুলি কাপড়ের প্রস্থ বরাবর চলে। “ভি” ড্রাফট 
পদ্ধতিতে (/-Drat ) ‘ব’ গাথা এবং সোজা পদ্ধতিতে ( Straight 
Sequence ০1105911079 ) টাপনি প্রণালা হইয়া থাকে । এই 
পদ্ধতির জীকা-বাকা টুইলই অপেক্ষাকৃত সহজ ও অধিক ব্যবহৃত 


lel | 
১৯২৩৬৫৬১৭৮ ৯২১৪ 
১২ (ক) নং চিত্র 


১২৩৪, 
১২ (খ) নং চিত্র 

(২) খাড়া ঢেউ ট,ইল (Vertical Zig-Zag Twill)? পড়েন 

সুতার গতির দিক পরিবর্তন করিয়| এই টুইল উৎপন্ন হয়। টুইল 


লাইনগুলি কাপড়ের দৈর্ঘ্য বরাবর চলে । সোজা ডাফট (Straight) 
পদ্ধতিতে ‘ব’ গাথা এবং আকা-বাকা নিয়মে ( Wavy Seguence 
০1 {৮০৭dling ) টাপনি প্রণালী হইয়া থাকে। 


১২২ স্তা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


(৩) তেরছা বা কোণাকুমি ঢেউ টুইল (95999 Zig-Zag 
Twill )__বিশেষ নিয়মে টানার তার গতির দিক্‌ পরিবর্তন করিয়া 
এই টুইল উৎপন্ন হয়। টুইল লাইনগুলি কাপড়ের কোণাকুণি 
আকিয়া-বাকিয়া চলে। ঃ 

চিত্র ১২ (ক) ও ১২ খে)-এ যথাক্রমে পাথালি ও খড়! ঢেউ 
টুইলের নক্সা (‘ব’ গাথা ও টীপনি প্রণালী সহ ) দেখান হইয়াছে । 

চিত্র ১২ (ক)-_পাঁথালি ঢেউ টুইল হইতে দেখা যার যে, প্রথম 
৪টি টানার সুতার সাহায্যে প্রথমে একটি ক্রমাগত টুইল তৈয়ারী 
কর! হইয়াছে এবং ৫ম টানার সুতা হইতে দিক পরিবর্তন করিয়া 
দেওয়া হইয়াছে। অর্থাৎ টানার স্তার গতিপথের দিক পরিবর্তন 
করিয়া এই টুইল উৎপন্ন হইতেছে। “ব গাথা ও টাপনি যথাক্রমে 
ভি-ডাফট ও সোজা পদ্ধতিতে হইয়াছে। 

চিত্র ১২ (খে)_খীড়া ঢেউ টুইল__হইতে দেখা যায় যে, প্রথম 
€টি পড়েন স্থত৷ পর্য্যন্ত একটি ক্রমাগত টুইল তৈয়ারী হইয়াছে এবং 
৫ম পড়েন সূত! হইতে উহার দিক পরিবর্তন করিয়া! দেওয়া হইয়াছে। 
ম্তরাং পড়েন স্থতার গতি পথের দিক পরিবর্তন করিয়া এই টুইল 
উৎপন্ন হইতেছে । “ক” গাথা ও টাপনি যথাক্রমে সোজা (Straight 
9:91) ও আকা-বাকা (1৫০ ) পদ্ধতিতে হইয়াছে। 

পাথালি ও খাড়া ঢেউ টুইলের মূল নক্সা ( Repeat ) জোড় 
সংখ্যক স্থৃতা লইয়া গঠিত হয়। কোন্‌ টানার স্থতাটি বা পড়েন 
স্থতাটি হইতে টুইল লাইনের দিক পরিবর্তিত হইবে তাহা ঠিক 
করিবার নিয়ম এই £ 

মূল নক্সার টান! ( পাথালি হইলে ) বা পড়েন (খাড়া হইলে ) 
স্থতার সংখ্যা২+১। যেমন, ১২ (ক) পাথালি ঢেউ টুইলে মূল 
নক্সায় ৮টি টানার স্থৃতা রহিয়াছে। স্থতরাং ৮-২+১=৫। অর্থাৎ 
৫ম নং টানার স্থতা হইতে দিক পরিবস্তিত হইতেছে। তেমনি, 


রী 


রঃ 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১২৩ 


১২ (খ) খাঁড়া ঢেউ টুইলে মূল নক্সায় ৮টি পড়েন সূতা রহিয়াছে । 
স্থতরাং ৮-২4-১=৫। অর্থীৎ ৫ম নং পড়েন হইতে দিক 
পরিবর্তিত হইতেছে। 

৩। পুনর্সজ্জিত ট.ইল ( Rearranged twill ) £ 

ক্ৰমাগত টুইল হইতে এই টুইল উৎপন্ন হয়। ইহার জন্য কোন 
টানা ভাসা অথবা পড়েন ভাসা ক্রমাগত টুইলকে ভিত্তি হিসাবে 
(859০ Weave ) লওয়া হয়। উহা হইতে পুনর্সভ্ভিত টুইলের 
নক্সা তৈয়ারী করিবার জন্য ক্রমাগত টুইলটির স্ুতাগুলির স্থান 
পরিবর্তন করিয়া নূতন ভাবে সাজান হয়। ক্রমাগত টুইলটির 
টানার সূতাগুলির স্থান পরিবর্তন করিয়া অথবা পড়েন সুতাগুলির 
স্থান পরিবর্তন করিয়া এই নূতন ভাবে সাজান কার্ধ্য করা যাইতে 
পারে। পুনসর্ভ্জত টুইলগুলির মধ্যে সাটান (930), সাটিনেট,. 
কর্কক্ু (0০৮৮ 5০৮e৮ ) ইত্যাদি প্রধান । 

সাটীন, সাটিনেট বা কর্কস্কু প্রভৃতি টুইলের জন্য বিভিন্ন বিশেষ 
নিয়মে টানা অথবা পড়েন স্ৃতাগুলির স্থান পরিবর্তন করা হয় । 
সাটীনের জন্য যে নিয়মে সৃতাগুলির স্থান পরিবর্তন করা হয় তাহা 
এইরূপ £যে ক্রমাগত টইলের নক্সা (Base Weave ) হইতে 
সাটীনটি অর্থাৎ পুনর্সচ্জিত টুইলটি উৎপন্ন করিতে হইবে উহার 
রিপিটে যতগুলি টানার স্থত। আছে (টানার স্থৃতা গুলিকে সাজাইতে 
হইলে) অথবা যতগুলি পড়েন সুতা আছে (পড়েন সূতা 
গুলিকে সাজাইতে হইলে ) এ সংখ্যাকে এমন ছুই অসমান অংশে 
ভাগ করিতে হইবে যে, উহাদের কোনটির দ্বারা সমগ্র সংখ্যাটি 
বিভাজ্য না হয় এবং অন্য কোন তৃতীয় সংখ্যা দ্বারাও উহারা 
বিভাজ্য না হয়। 

১৩ (ক) চিত্রে ৫৯৫ একটি পড়েন ভাসা (৪) ক্রমাগতটুইল 
ভিত্তি (9952 Weave) হিসাবে লওয়া হইয়াছে। টানার 
সুতাগুলির স্থান পরিবর্তন করিয়া সাটানটি উৎপন্ন হইয়াছে। 


৩২৪ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


টানার সুতার সংখ্যা-৫। স্থতরাং উহাকে ৩ও ২ এই দুইটি 
সংখ্যায় পূর্ববর্ণিত নিয়মে ভাংগা যাইতে পারে। 


১৩ (ক-খ) নং চিত্র ১৪ (ক-খ) নং চিত্র 

১৩ (ক) ত্রিত্রের টানার স্ুৃতাগুলির স্থান পরিবর্তন করিয়া 
উৎপাদিত সাটানটি ১৩ থে) চিত্রে দেখান হইয়াছে। এখনে ৩ এই 
সংখ্যাটি লইয়া কাজ করা হইয়াছে । ১৩ (ক) চিত্রের টানার স্থৃতা- 
গুলির স্থ'ন ৩ অন্তর অন্তর পরিবর্তন করিয়া কেমন ভাবে কোথায় 
সুতন স্থানে বসান হইয়াছে ও সাটানটি উৎপন্ন করা! হইয়াছে তাহা 
১৩ (খ) চিত্রে দেখান হইয়াছে । 

১৪ (ক) ও ১৪ (খ)চিত্রে এ একই নক্সা ২ অন্তর অন্তর দেখান 
হইয়াছে। 

৪1 মিশ্রিত ট,ইল ( Combined twill ) £ 

দুইটি ক্রমাগত টুইলকে মিশ্রিত করিয়। এই টুইল উৎপন্ন হয়। 
এই মিশ্রন ছুই উপায়ে হইতে পারে (১) টানায় টানায় মিশ্রন 
{ End and End Cembination ) অথবা (২) পড়েনে পড়েনে 
মিশ্রন ( Pick and Pick Combination ) | 


কল === 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১২৫ 


এই মিশ্রিত টুইলের নক্সা উৎপাদনের জন্য যে দুইটি ক্রমাগত 
টুইলকে ভিত্তি হিসাবে ( 8595 Weave ) লওয়া হয় এ দুইটি 
নক্সা হইতে মিশ্রিত টুইল নক্সায় স্থতাগুলিকে পৰ্য্যায় ক্রমে সাজাইতে 
হয়। 

বিভিন্ন ক্ষেত্রে সুতাগুলি মিশ্রনের যে বিশেষ নিয়ম আছে তাহা 
নিয়ে বর্ণিত হইল £ 

(ক) যদি ক্রমাগত টুইল নক্সা দুইটির ( Base Weave ) 
টানা ও পড়েন সুতার সংখ্যা সমান হয় তবে, 

(১) টানায় টানায় মিশ্রনের সময় উদ্দিষ্ট মিশ্রিত টুইল নক্সায় 
টানার সুতার সংখ্যা দ্বিগুণ হইবে ও পড়েন স্তার সংখ্যা 
একই থাকিবে । 

(২) পড়েনে পড়েনে মিশ্রনের সময় উদ্দিষ্ট মিশ্রিত টুইল 
নক্সায় পড়েন স্থতার সংখ্যা দ্বিগুণ হইবে ও টানার স্থতার 
সংখ্যা একই থাকিবে। 

যেমন, উভয় ক্রমাগত টুইলই যদি ৪৯৪ হয়, তাহা হইলে 
মিশ্রিত টুইল নক্সায় প্রথমক্ষেত্রে (১) টানার স্থতার সংখ্যা হইবে 
৮ ও পড়েন স্থতার সংখ্যা হইবে ৪ এবং দ্বিতীয় ক্ষেত্রে (২) 
পড়েন স্থৃতার সংখ্যা হইবে ৮ ও টানার স্থতার সংখ্যা ৪ হইবে । 

(খ) যদি ক্রমাগত টুইল নক্সা দুইটির ( Base Weave ) টানা! 
ও পড়েন স্থৃতার সংখ্যা সমান না হয়__তবে, 

(3) টানায় টানার মিশ্রনের সময় উদ্দিষ্ট মিশ্রিত টুইল নক্সায় 
টানার সুতার সংখ্যা হইবে ক্রমাগত টুইল নক্সা দুইটির টানার 
সুতার সংখ্য! ঘয়ের ল. সা. গু.X%২ এবং পড়েন সুতার সংখ্যা হইবে 
শুধু ল. সা. গু। 

(২) পড়েনে পড়েনে মিশ্রনের সময় উদ্দিষ্ট মিশ্রিত টুইল নক্সায় 
পড়েন স্থতার সংখ্যা হইবে ক্রমাগত টুইল নক্সা দুইটির পড়েন 


২৬ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


স্ৃতার সংখ্যাছয়ের ল. সা. গু. ৯৫২ এবং টানার সুতার সংখ্যা হইবে 
"শুধু ল. সা. গু. 


যেমন, যদি ক্রমাগত টুইল দুইটির একটি ৩১৯৩ ও অপরটি 
৪১৫৪ হয়, তাহা হইলে মিশ্রিত টুইল নক্সায় প্রথম ক্ষেত্রে (১) টানার 
সুতার সংখ্যা হইবে (৩ ও ৪ এর ল. সা. গু.) অর্থাৎ ১২২২৪ 
ও পড়েন সুতার সংখ্যা হইবে ১২ এবং দ্বিতীয় ক্ষেত্রে (২) পড়েন 
স্মৃতার সংখ্যা হইবে (৩ ও ৪ এর ল. সা. গু.) অর্থাৎ ১২% ২=২৪ 
ও টানার সৃতার সংখ্যা হইবে ১২। 

চিত্র ১৫ (ক) ও ১৫ (খ) 
(5721558,)+ এটানা 
ও পড়েন স্থৃত৷ বিশিষ্ট 
ছুইটি ক্রমাগত টুইল। 
ইহাদিগকে ভিত্তি নক্সা 
(Base weave) হিসাবে ২] 
লওয়া হইয়াছে। এই দুইটি & 
নক্সাকে মিশ্রিত করিয়া ১ 
গে) ও ঘে) দুইটি মিশ্রিত ১৫৬০) 
টুইল উৎপন্ন কর। হইয়াছে। 
প্রথমটি (১৫ গে)) টানায় ১৫ (ক-ঘ ) নং চিত্র 
টানায় মিশ্রিত টুইল ও দ্বিতীয়টি (১৫ (ঘ)) পড়েনে পড়েনে মিশ্রিত 
টুইল উৎপন্ন হইয়াছে। ভিত্তি নক্সা দুইটির টান| ও পড়েন সৃতার 
সংখ্যাগুলি চিহিত 0) করা আছে। উৎপাদিত মিশ্রিত টুইলে টানার 
স্থতা বা পড়েন সুতাগুলি কিভাবে মিশ্রিত 
উত্পাদিত মিশ্রিত টুইলে সুতার সংখ্যার চি 
কর। 


< ৭৬৯ 
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৫& 
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৩৯ 
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করা হইয়াছে তাহা! 
হুগুলি দেখিয়া লক্ষ্য 
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সভা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১২৭ 
ভাংগা টুইল (Broken twill) : 

ক্রমাগত টুইল লাইনগুলির ক্রমাগত গতি ভাংগিয়া দিয়া 
যে টুইল উৎপন্ন হয় তাহাকে ভাংগা টুইল বলে। এই ভাংগা 
কার্ষটি নির্দিষ্ট বা অনির্দিষ্ট দূরত্ব অন্তর করা যাইতে পারে। 

ভাংগা টুইল অনেক রকম হইতে পারে এবং বিভিন্ন প্রণালীতে 
এই সকল নক্সা করা হইয়া থাকে । 

যে সকল প্রণালীতে ভাঙ্গা টুইল করা হইরা থাকে তাহাদের 
মধ্যে “পূরণ ও বর্জন” (Filling and missing) প্রণালী 
অন্ততম। এই পুরণ বা বজ্জন টানা অথবা পড়েন যে কোন 
দিক দিয়া হইতে পারে। এই প্রণালী টান৷ ও পড়েন ভাসা 
(Warp and Weft Face) ক্রমাগত টুইল__যাহাকে 
ভাংগিয়। ভাংগা টুইল উৎপন্ন করা হইবে--তাহার ক্ষেত্রে বিশেষ 
উপযুক্ত। যে কোন সংখ্যক স্থতা পুরণ ও বজ্জন করা যাইতে 
পারে। তবে বাদ দেওয়ার বেলায় যে ক্রমাগত টুইলকে 
ভাংগিয়া ভাংগা টুইল উৎপন্ন করা হইবে তাহার রিপিটে যতগুলি 
টানা অথবা পড়েন সুতা থাকিবে তাহার অদ্ধেকের এক কম 
করিলে যে সংখ্যা হয়, এক কালীন ততগুলি করিয়া বাদ দিলে 
বা বর্জন করিলে (1459) নক্সাটি বিশেষ ভাল হয়। 
ধরাঁধাক্‌, ক্রমাগত টুইলের যে নক্স (8596 ৩1৪০৪) লওয়া 
হইয়াছে উহা মূলতঃ ৪২৪ ক্রমাগত টুইল। অর্থাৎ উহার 
রিপিটে ওটি ুতা। সুতরাং ৪-২-১-১) এক্ষেত্রে, একটি 
করির! স্থতাই এক কালীন বাদ দেওয়া উচিত । পুরণ ও বজ্জ্ন 
পৰ্য্যায়ক্ৰমে ( alternately ) করিতে হয় । 


হৃত! কাটা ও বয়ন বিদ্যা 
চিত্র ১৬ (ক) একটি ক্রমাগত টুইল যাহাকে ভাংগিরা একটি 


ভাংগা টুইল ১৬ (খ) উৎপন্ন 

করা হইয়াছে। একটু লক্ষ্য 

করিলে দেখা যাইবে যে, যে 

নিয়মিত টুইলটি লওয়া হইয়াছে ৯৬১) 

উহাতে ৪১৪ টানা ও ২ জু 

পড়েন ভাসা (Warp and ্ 
°° 


১২৮ 


Weft Face ২) ক্ৰমাগত এ (স্) 
টুইল এর-ংটি রিপিট একত্রে ২২5৪ ৪১ 
লওয়া হইয়াছে । উহাতে__ ২৪৫৭৮-১০১১ 
পৰ্য্যায়ক্ৰমে ২টি সুত! পূরণ ১৬ (ক-খ) নং চিত্র 


ও ১টি সুতা বৰ্জ্জন করিয়া ১৬ (খ) এর ভাংগা টুইলটি উৎপন্ন 
করা হইয়াছে। উৎপাদিত ভাংগা টুইলটিতে টানার সুতার: 
সংখা হইয়াছে ৮। সুতরাং এই ৮৮ ৪ যে ভাংগা টুইল হইয়াছে 
উহাই একটি র্পিট হইয়াছে । ১৬ (ক) এর কোন্‌ কোন্‌ সুতা! 
১৬ ()-এ পুরণ ও বজ্জন করা হইয়াছে তাহা ১৬ (খে) হইতেই 
বুঝিতে পারা যাইবে। এখানে টানার দিক দিয়! পূরন ও বর্জন 


( Warp filling and missing ) হইয়াছে | 
৬। বাহারী, চিত্রিত বা অলংরুত ট.ইল 
[ Figured or Ornamented twill ] 
ক্রমাগত টুইলকে বিভিন্ন ভাবে অলংকৃত করিয়া এই টুইল 
উৎপন্ন হয়। কোণাকুণি ভাবে চওড়া লাইন উৎপন্ন হইতে 
পারে এইরূপ ভাবে ছুই বা তাহার অধিক ছোট ছোট ক্রমাগত 
টুইলকে মিশ্রিত করিয়া বাহারী টুইল করা যার। আবার 
ক্রমাগত টুইলকে ছোট ছোট চিহ্ন বা নক্সা (Spot or Figure) 
দ্বারাও অলংকৃত করা যাইতে পারে। 
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ছোট ছোট চিহ্ন বা নক্সা দ্বারা অলংকৃত করিতে হইলে 
ডিজাইনটির রিপিটে সাধারণতঃ একই সংখ্যক টানা ও পড়েন 
সুতা লওয়া হয় | চিহ্ন বা নক্মাগুলি (92০01) এমন সংখ্যক টানা 
ও পড়েন সুতা লইয়া হইবে যে এ নক্সাগুলিকে পর পর 
কোণাকুণি ভাবে বসাইয়া গেলে ঠিক মিলিয়া যায়। ধর! 
যাক্‌, ৮টি টানা ও ৮টি পড়েন সুতা লইয়া একটি চিত্রিত টুইলের 
ডিজাইন করিতে হইবে । এখন এ চিহ্ন বা 95০ গুলির 
আকার ২১২ বা ৪৯৪ হইলে উক্ত চিত্রিত টুইলটির মধ্যে 
উহাদের সংখ্যা হইবে যথাক্রমে ৪টি বা ২টি এবং সুন্দরভাবে 
মিলিয়া যাইবে । 

এই চিহ্ন বা 92০ গুলি কোণাকুণি চলিয়া যায় এবং 
কাপড়ে টুইল লাইন অপেক্ষা এই চিহৃগুলিই অধিকতর স্পষ্ট 
হইয়া ওঠে; প্রকৃতপক্ষে এই 9০1 গুলিই মিলিত ভাবে 
যেন টুইল লাইনের কাজ করে। 


চিত্র ১৭নং একটি ৮১৫৮ র্‌ 
চিত্রিত টুইলের নক্সা। 9০০ রি 
গুলি ২টি টানা ও ২টি পড়েন ৩ 
> 

সুতা লইয়া গঠিত। কোণা- ২| 
১ 


কুণি ভাবে 9০1 গুলি বসান 
হইয়াছে । মোট ৪টি 912০0 
বসিয়াছে ও ডিজাইনটির মধ্যে 
ঠিকভাবে মিলিয়া গিয়াছে। 9০০% গুলির উভয় পার্শ্ব দিয়া 
সাধারণ টুইল লাইন গুলি গিয়াছে। 9০ গুলি মিলিত ভাবে 
একটি কোণাকুণি লাইন স্থষ্টি করিয়া টুইলটিকে অলংকৃত 
করিয়াছে ও একটি চিত্রিত বা অলংকৃত টুইল সৃষ্টি করিয়াছে। 
নি 


১৩০ সুতা কাঁটা ও বয়ন বিদ্যা 


(6) রুহিতন, বরফি বা লজেন্স বুনন (Diamond Weave): 

এই বুননে কাপড়ের উপর তাসের রুহিতন, বরফি বা 
লজেন্দ আকারের নক্সা উৎপন্ন হয়। হীরক খণ্ডের আকারও 
অনেকটা এইরূপ। তাই ইংরাজীতে এই বুননকে ডায়মণ্ড উইভ 
(Diamond Weave) বলে। ৪১৫৪ রুহিতন বুননের নক্সাই 
সবচেয়ে ছোট নক্সা। ৪৮৪ হইতে আরাম্ত করিয়া উহার 
বেশী যে কোন সংখ্যক জোড় বা বিজোড় সংখ্যক সুতায় রুহিতন 
বুনন হইতে পারে। জোড় সংখ্যক স্ৃতার নক্সা হইলে উহার সমস্ত 
কোণ (0০:7979) স্ুচাল (Pointed) বা ভোঁতা (Flat 
Pointed ) হইতে পারে; কিন্তু বিজোড় সংখ্যক সুতায় হইলে 
অবশ্যই বিপরীত ছুই কোন স্ুচাল ও অপর দুই বিপরীত 
কোণ ভোঁতা হইবে ৷ রুহিতন বুননী টানা ভাসা অথবা পড়েন 
ভাসা উভয়ই হইতে পারে । 

বিভিন্ন ধরনের কাপড়ে এই বুননী ব্যবহার হইয়া থাকে। 
যথা *_দরজা-জ্গানালার পরদা, বিছানার চাদর, টেবিল রূথ, 
বালিশের ঢাকনা, সাইড ব্যাগের কাপড়, তোয়ালে ইত্যাদি । 

পূর্বেই ক্ৰমাগত টুইলের আলোচনা প্রসঙ্গে, উহা হইতে 
রুহিতন বুননের আভ।স দেওয়া হইয়াছে । প্রকৃতপক্ষে, রুহিতন 
নক্সা উৎপন্ন করার কাজ ক্রমাগত টুইল হইতে সুরু হয়। 
কোন ক্রমাগত টুইলকে আকা-বাকা টুইল করা হয় এবং এ 
আকা-বাকা টুইলকে উপ্টাইয়া (89৮5756) দিলে উভয় নক্সা 
যুখে মুখে মিলিয়া যায় ও রুহিতন নক্সার সুঠি হয়। 

ক্ষহিতন নক্সা উৎপাদনের সাধারণ নিয়ম ঃ যত কুতাঁর 
রুহিতন নক্সা হইবে তত সুতার একটি ব্লক লও। 
পড়েন ভাসা ক্রমাগত টুইল উৎপন্ন কর। 
হইয়াছে তাহার অর্ধেকের সহিত ১ যোগ 


একটি 
যত সুতা লওয়! 
করিয়া যত হয় তত 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা ১৩১ 
নং সুতা হইতে বীক লইয়া আঁকা-বাঁকা টুঈল বানাও ; এখন 
এই লাইন ছুইটিকে বিপরীত দিকে বাড়াইয়! দিলেই নির্দিষ্ট রুহিতন 
নক্সাটির একটি পুরা নক্সা তৈয়ারী হইয়া যাইবে। 
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2২০৪৫১ 

১৮ (ক-গ) নং চিত্র ১৮ (ঘ) নং চিত্র 
| ১৮ (ক)গ) চিত্রে ৬৯৬ একটি রুহিতন নক্সার জন্ত ৬৯৬ 
একটি ব্লক লইয়া কি ভাবে ধীরে ধীরে রুহিতন বুননটি 
উৎপর করা হইল তাহা! দেখান হইয়াছে । ১৮ (ঘ) চিত্রে ১৮ 
(গ) চিত্রকে চারিদিকে বাড়াইয়া রুহিতনটি কিভাবে উৎপন্ন 
হইয়াছে তাহা আরও ভালভাবে দেখান হইয়াছে । তবে, ১৮ 

গে) চিত্রটিই ৬১৫৬ একটি রুহিতন নক্সার পূর্ণাঙ্গ রিপিট। 

(ছ) মৌচাক বুনন (Honey Comb Weave) £ 
এই বুননে কাপড়ের উপর ছোট ছোট গর্ত মত (Hollow, 
Cll ০৮ Recess) উৎপন্ন হয় এবং নির্দিষ্ট দূরত্বে টানা এবং 
পড়েন স্থতা লম্বাভাবে ভাসিয়া (Long warp and weft 
floats) এ গর্তগুলির চারিদিকে উচু ঘের (Rid9e৪) প্রস্তুত 
করে। ফলে কাপড়ের উপর মৌচাকের খুপরির মত ছোট ছোট 
নক্সা (০6]]) উৎপন্ন হয়। এইজন্য এই বুননকে মৌচাক বুনন 
(Honey Comb Weave) বলে । প্রকৃতপক্ষে গর্তমত স্থানগুলিতে 
প্লেন উইভ, থাকায় ও তাহার চারিদিক দিয়া টানা ও পড়েন 


১৩২ সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


সত] লম্বাভাবে ভািয়। যাওয়ার জন্যই এই গর্ত বা খুপরির মত 
স্থানগুলির (০9119) স্থষ্টি হয়। 

মৌচাক বুনন ছুই প্রকারের। যথ| ৫ 

(১) সাধারণ মৌচাক বুনন (Ordinary Honey Comb) ও 
(২) ব্ৰাইটন মৌচাক বুনন (Brighton Honey Comb Weave) 
প্রথম প্রকারের বুননে কাপড়ের উভয় দিকেই খুপ্‌রি বা ০] 
উৎপন্ন হয়, কিন্ত দ্বিতীয় প্রকারের বুননে কাপড়ের একদিকেই 991] 
গঠিত হয়। এখানে প্রথম প্রকারের বুনন সন্বন্ধেই আলোচন! 
করা হইতেছে । 

সাধারণ মৌচাক বুনন আবার ছুই প্রকারের হইতে পারে। 
যথা £_. 

(১) প্রকৃত মৌচাক বুনন (True Honey .Comb Weave) 
=এই প্রকার সাধারণ মৌচাক বুননে নক্সার প্রতি রিপিটে 
সমান সংখ্যক টানা ও পড়েন স্থতা থাকে এবং খুপ্‌ রিগুলি ঠিক 
বর্গাকৃতি হয়। (২) ভাংগা মৌচাক বুনন ( Broken Honey 
Comb Weave )—এই বুননে নকন্সার প্রতি রিপিটে টানা ও 
পড়েন স্থৃতার সংখ্য। একদিক অপেক্ষা অপরদিকে দুইটি সুতা কম বা 
বেশী থাকে। তবে মৌচাক বুনন সর্বদাই জোড় সংখ্যক সুতা 


লইয়া গঠিত হয়। এই বুননের সবচেয়ে ছোট নক্সা হইতেছে 
৬৮৪ । 


কাপড়ে টানা ও পড়েন সুতার লম্বা 1০০1 থাকার ফলে এই 
বুননে প্রস্তুত কাপড় বেশ নরম হয় ও সহজে জল শোষণ করিতে 
পারে। সেইজন্য এই বুনন তোয়ালের কাপড়ের পক্ষে বিশেষ 
উপযোগী । তাহা ছাড়া বিছানার ঢাকনা (Be ০০৮৪: ), কুইপ্ট 
(০8101) এবং অপরাপর বুননের সহিত এই বুনন ব্যবহার করিয়। 


বিভিন্ন ধরণের বাহারী কাপড় ( Fancy cloths ) তৈয়ারীর 
পক্ষেও বিশেষ উগযোগী ৷ ES 


! 
| 
{ 
| 
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বেশী নম্বরের সানা ব্যবহার করিয়া এবং টান! ও পড়েন মোটা 
বা একসাথে একাধিক স্থৃতা (Folded yarn) দিয়৷ বুনিলে ভাল 

মৌচাক বুনন পাওয়া যায় ; নক্সাগুলি খুব স্পন্ট হয়। 
ৃ মৌচাক বুননের নক্সা মূলতঃ রুহিতন তথা ক্রমাগত টুইল নক্সা 
¢ হইতে উৎপাদিত হয়। প্রথমতঃ যত স্থতায় মৌচাক বুননের 
নক্সাটি হইবে তত স্থতার একটি রুহিতন বুননের নক্সা সাধারণ নিয়মে 
করিয়া লইতে হয়। এখন উপর ও নীচ এবং ছুই পাশ মিলিয়া 
যে দুইটি রুহিতন নক্সা উৎপাদিত হইয়াছে উহাদের একটি অর্থাৎ 
উপর-নীচ মিলিয়া অথবা দুই পাশ মিলিয়া একটি টানা ভাসা! 
রুহিতন বসাইয়া দিলেই মৌচাক বুননের নক্সা উৎপন্ন হইয়া যায়। 

ইহাই এই বুনন উৎপাদনের সাধারণ নিয়ম। 


uN ৩০০৪৯৬৯ 
৬৮৬০১৫০৪৩৬১ 


১২৯৬১ 2২৩৪৫১ 
৯৯) ৯৯৩) 


৯২১০৪ ০০ ৭ ৮৯১০১১১২. 


৯৯ (ক)-(খ) নং চিত্র ১৯ গে) নং চিত্র 
১৯ (ক) চিত্রে ৬৯৬ একটি রুহিতন নক্সা উৎপন্ন করা 


হইয়াছে । উহাকে ১৯ (খ) চিত্রে কি ভাবে মৌচাক বুননে পরিণত 
করা হইয়াছে তাহা দেখান হইয়াছে। 

১৯ (গ) চিত্রে উপরে বর্ধিত একই ৬৯৫৬ মৌচাক নক্সার একত্রে 
৪টি রিপিট লইয়া পরিপূর্ণ নক্সাটি কিরূপ ভাবে উৎপন্ন হইতেছে 
তাহা পরিস্কীররূপে দেখান হইয়াছে। কোথায় টানা ও পড়েনের 
01০০ পড়িতেছে ও কোন স্থলে 0৪] উৎপন্ন হইতেছে তাহা এই 
নক্সা হইতে ভাল ভাবে বুঝিতে পারা যাইবে । লক্ষ্য করিলে দেখা 


রর 


হি সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা 


যায়, ১নং ও ৭নং টানার সুতার ক্ষেত্রে২নং হইতে ৬নং ও ৮নং 
হইতে ১২নং পড়েন সুতা পর্যন্ত স্থানে কাপড়ের একদিকে টানার 
সুতা ও অপর দিকে পড়েন স্থৃতা লম্বা ভাবে ভাসিয়া যাইতেছে। 
আবার, ১নং ও ৭নং পড়েন স্থতার ক্ষেত্রে ৩ওনং হইতে ৫নং এবং 
৯নং হইতে ১১নং টানার স্থৃতা পর্য্যস্ত স্থানে কাপড়ের এক দিকে 
টানার সুতা ও অপর দিকে পড়েন সূত! লম্বাভাবে ভাসিয়া 
যাইতেছে । ইহাদের মধ্যবর্তী স্থানগুলিতে অর্থাৎ ৪নং ও ১০নং 
টানার সুতার সহিত ৪নং ও ১০ নং পড়েন সুতার যে স্থানগুলিতে 
বন্ধনী পড়িতেছে ঠিক সেই স্থানগুলিকে কেন্দ্র করিয়া উহাদের 


চারিপাশে কয়েকটি টানা ও পড়েন স্থত| লইয়া এক একটি 02] 
গঠিত হইতেছে। 


বর্ণ ও বুননের মিলিত ফল (Colour and Weave effects) £ 

বর্ণ ও বুনন-_উভয়েরই উভয়ের উপর বিশেষ প্রভাব আছে । 
কোন বন্তে সতাগুলির বর্ণবিন্যাস ( Pattern of Colour ) 
ও বুনন এক যোগে কাপড়ের উপর যে নক্সার স্থি করে তাহা উক্ত 
বর্ণবিন্যাস ও বুনন অপেক্ষা সম্পূর্ণ স্বতত্ত্র। তাহার কারণ ন 
অর্থাৎ টানা ও পড়েন সুতার ক্রমাগত ওঠা নামার ফলে টানা ও 
পড়েন সুতার নির্দিষ্ট বর্ণগুলি সর্বদা বিচ্ছিন্ন হয়; আবার, বুনন 
অর্থাৎ টানা ও পড়েন স্ৃতার ওঠা নামা যেমনই হউক না কেন 
কাপড়ের উপর টানা অথব৷ পড়েন সুতার কোন না কোন একটি বৰ্ণ 
দেখা যাইবেই। এইরূপে সুতা গুলির বর্ণবিন্যাস ও কাপড়ে ব্যবহৃত 
₹ বুনন পরস্পর পরস্পরকে প্রভাবিত করিয়া কাপড়ের উপরে যে নক্সা 
উৎপন্ন করে তাহা এ বিশেষ বর্ণ বিন্যাস ও বুনন-এর নিজনিজ ফল 
অপেক্ষা পৃথক। বস্তুতঃ পক্ষে, কাপড়ের উপর যে নক্সা উৎপন্ন হয় 
ভাহা সুতার বর্ণ বিন্যাস ও বুনন-_-একের উপর অপরের প্রভাবের 
সামগ্রিক ফল ( Combined or total effect) । 


fF 


উরি এলাকাটি ভি 
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সুতরাং কাপড়ে উৎপন্ন কোন নক্সা স্তাগুলির বিশেষ কোন 
ধরনের বর্ণবিন্যাস বা ব্যবহৃত বিশেষ কোন বুননের একক প্রভাব 
বা ফল নয়--একথা বলাই বাহুল্য । এই জন্য সুতার বর্ণ বিন্যাস 
এক রাখিলেও ভিন্ন ভিন্ন বুননে বোনা কাপড়ের নক্সায় প্রচুর 
পরিমাণে পার্থক্য হইয়া যায়; আবার বিভিন্ন কাপড় একই বুননে 
বুনিলেও উহাদের বর্ণবিন্যাস যদি বিভিন্ন হয় তাহা হইলে উহাদের 
নক্সাও বিভিন্ন ধরনের হয়। তাই অতি সাধারণ কোন বুননও 
কোন সুন্দর ও স্থৃষম বর্ণবিন্যাসের সাহায্যে কাপড়ের উপর চমৎকার 
নক্সা স্থষ্টি করিতে পারে; আবার আপাতঃ দৃষ্টিতে অতিসাধারণ তথা 
খারাপ কোন বর্ণবিন্যাস উপযুক্ত কোন বুননের সাহায্যে হয়ত কোন 
সুন্দর নক্সার স্ষ্টি করিতে পারে। এই দিক দিয়া বিচার করিলে 
তাই কোন বর্ণবিন্যাস .ও বুননকেই পৃথক্‌ ভাবে এক কথায় ভাল বা 
মন্দ বলা যায় না । একই বর্ণবিন্যাস ও বিভিন্ন বুননের সমন্বয়ে 
উৎপন্ন নক্মার কোনটিকে যেমন ভাল বা কোনটিকে মন্দ লাঁগিতে 
পারে, সেইরূপ একই বুনন ও বিভিন্ন বর্ণবিন্যাসের সমন্বয়ে উৎপন্ন 
বিভিন্ন নক্সার কোনটিকে ভাল বা কোনটিকে মন্দ লাগিতে পারে । 

নক্সা কাগজের উপর বর্ণ ও বুন্ন-এর মিলিত ফল অংকন 
( Representation of Colour and Weave effects on 
graph paper ) 

বর্ণ ও বুনন এক যোগে যে নক্সা উৎপন্ন করে তাহা কিরূপে নক্সা 
কাগজের উপর আকিতে হয় তাহ! জানা বিশেষ প্রয়োজন । ইহাতে 
দুইটি সুবিধা হয় ঃ 

(১) নিৰ্দিষ্ট কোন বর্ণবিন্যাস ও বুনন এর সাহায্যে কি ধরনের 
নক্স। উৎপন্ন হইতে পারে তাহা জানা যায় এবং (২) কাউটিং গ্লাসের 
মধ্য দিয়া উহাকে দূর ও নিকট হইতে দেখিয়। বুঝিতে পারা যায় 
যে, নক্সাটি কিরূপ আকারের (515০) হইলে দেখিতে সব চেয়ে 
সুন্দর লাগিবে। | 


১৩৬ সুতা কাঁটা ও বয়ন বিদ্যা 


নস্মা কাগজের উপর সহজেই ইহ! আকা যায়। ইহার জন্য 
নিম্নলিখিত বিষয়গুলি পূর্বেই জানা দরকার £ (ক) টানার সুতার 
বর্ণবিন্যাস, (খ) গড়েন স্থতার বর্ণবিন্যাস ও (গ) বুনন। 

বর্ণবিন্যাপ ও বুনন পরস্পরকে প্রভাবিত করিয়া যে নক্সা উৎপন্ন 


করে তাহ! কিন্ধূপে নক্সা কাগজে উৎপন্ন কর! যায় তাহ চিত্র 
২৩ (ক)--২৩(ঘ)-এ দেখান হইয়াছে । 


1১] 


/ 


২ 
1১] ESN 


এখানে টানা ও পড়েন স্থতার বর্ণ বিন্যাস হইতেছে ৩টি কালো! 
ও ৩টি সাদা। বুননটি ২২ টুইল। নক্জার রিপিটে টানা ও পড়েন 
সুতার সংখ্যা কত হইবে তাহ নিয়রূপে নির্ধারিত হয় £ সুতার বর্ণ- 


বিন্যাস অনুযায়ী রিপিটে সুতার সংখ্যা ও বুমনের রিপিটে স্থতার ৷ 
সংখ্যার ল. সা. গু.) 


যো লা 


সুতা কাটা ও বয়ন বিদ্যা বন 


এখানে, বর্ণবিন্যাসের রিপিটে সৃতার সংখ্যা৬ ও বুননের 
রিপিটে স্থতার সংখ্যা=৪। .৬ও ৪ এর ল. সা. গু.-১২। 
অতএব রিপিটে ১২টি করিয়া সুতা থাকিবে । 

ধারাবাহিক কাজগুলি নিন্ষে বর্ণনা করা হইল ঃ 

২৩ (ক)--টানা ও পড়েন স্থতাগুলিকে বর্ণ বিন্যাস অনুযায়ী 
সাজান হইয়াছে। পেন্সিলের হালকা ‘ডট্‌’ দিয়া বুননটি আঁকা 
হইয়াছে যেখানে ‘ডট, তাহার অর্থ হইল এ স্থানে টানার সুতা পড়েন 
সুতার উপরে আছে। 
ইত (খ)-কালো টানার স্থতাগুলি যে যে স্থানে উপত্রে এ 
স্থানগুলি ভত্তি করা হইয়াছে। 

২৩ গে)_কালো পড়েন সুতাগুলি যে যে স্থানে উপরে 
এ স্থানগুলি ভন্তি করা হইয়াছে। 

২৩ (ঘ)- ২৩ খে) ও ২৩ (গ) মিলাইয়। দেওয়া হইরাছে । 
অর্থাৎ টানা ও পড়েন সুতা মিলিয়া যে যে স্থানে যত খানি 
স্থান জুড়িয়া কালো স্মৃতা উপরে ভাসিয়া থাকিবে তাহা! এক 
সাথে মিলাইয়া দেওয়া হইয়াছে। সুতরাং যে যে স্থানে যত- 
খানি স্থান জুড়িয়া ভ্তি হইয়াছে এ স্থানগুলিতে কালে। সূতা 
দেখা যাইবে । এবার বাদবাকী বুনন চিহ্নগুলি (ডট) মুছিয়া 
ফেলা হইয়াছে। সুতরাং খালি অংশগুলিতে সাদা সত দেখ! 
যাইবে । অতএব ২৩(ঘ)-এ শেষ পর্যায়ের কাজ হইতে 
বুঝিতে পারা যাইতেছে যে, কালো ও সাদা সুতা নিলিয়া 
কিরূপ নক্সা বা চিত্রের স্থষ্টি করিবে। 


১৩৮ সুতা কাটা ও বয়ন বিগ্ঠা 


বর্ণবিন্যাস ও বুনন ফল' এর শ্রেণী বিভাগ 
(Classification of Colour and Weave effects) 
সুতার বর্ণবিন্যাস নিয়লিখিত প্রকারের হইতে পারে £__ 
(ক) সকল টানার সবার একটি মাত্র রং ও সকল পড়েন 
সুতার একটি মাত্র রং । 
(খ) টানায় একাধিক রং ও পড়েনে একটি রং । 
(গ) টানায় একটি রং ও পড়েনে একাধিক রং। 
(ঘ) টানা ও পড়েন উভয়েই একাধিক রং । 
এখুন প্রত্যেক বর্ণবিন্যায্েই সরল (51৭616), ্রাইপ বা 
চেক্‌ বুনন দেওয়া যাইতে পারে । 


২১ 


2৪ 


১৭, ২৫ 


ভূল সংশোধন 


ভুল 


33 যুক্তরাষ্ট্র ফোরিডা*** 


রাই ও গ্রান্তী 

ভেনিজ্জয়েলা 
গাওপোলো 
ইরাংসি 


১ 
হ্‌ 


১০% ৬-২২" 


শুদ্ধ 


“যুক্তরাষ্ট্র ( ফ্লোরিডা... 
রাই ও গ্রান্তী 
ভেনিজুয়েল! 
সাওপোলে৷ 

ইয়াংসি 


১০৯৬৯২২" 


৪৮১৯১১০১৫১৪ ৪/১% ৯১১০ ১৫১৪ 


of 


in 


( Naturl Fibres )a sor Man-made 


( Natural Fibres ) ও 


( Artificial Fibres ). ( Artificial or 


( Barik ) 
Form 
gray 
পর্য্যন্ত 
ক্রীল 
Bobin 
Subtances 
গামট্রাগা কানথ 


স্তালিসিলিঙ্ক 


Man-made Fibres ). 

( Bark ) 

From 

grey 

পাউণ্ড 

ক্রীলে 
Bobbin 
Substances 
গামট্রাগাকানথ, 
গামট্রাগাছল্‌ 
কুয়েলিওন 
টাকিরেড, 
স্তালিসিলিক্‌ 


২০ 


ভূল অহা 
ক্রাইমৌফেনিক  ক্রাইসোফেনিক্‌ 
ক্রাইসিলিফ ক্রাইসিলিক্‌ 


৭-৮ আলট্রামেরিম্‌, বেঞ্জোক্রোম, ব্রাউন, ব্লু আলটামেরিন, 


১৫ 


এবং বেঞ্জোক্রোম, ব্রাউন ও 


সাজিং সাইজিং 
ছাড়াইয়া - জড়াইয়া 
ছড়াইয়া জড়াইয়। 
ছড়াইয়া জড়াইয়া 
তাত তাতে 


এই ক্রীলটি এই পন্ধতির বিশেষত্ব । ক্রীলট 
রেখার রেখায় 
ববিন ববিনের 
( Crossbar ) Crossbar 


- খুঁটির সহিত খুঁটার সহিত 


যত খুসী যত বড় খুনী 
স্পরীং ওজন জ্জীং ও ওজন 
ডামের-**  ডরামের গায়ে 
একটি.** একটি করিয়। 
আসে. আসে সেই জন্য 
কোণ কোন 
Redenting Final ০, 


Redenting or Final. 


অবস্থায়ী অস্থায়ী 

সামক্রুস্য সামঞ্জস্ত 

প্রাচীনতা উৎকর্ষ প্রাচীনতা ও ওঁৎক্ষ 
মাকু ছোড়া' ছোঁড়া মাকুর 
হইতে ইহা হইতে 
প্রতি মাথাটি 


Secondory Secondry 
যাহার! যাহাদের 


পৃষ্ঠ পুজি ভুল শুদ্ধ 


৭১ ১৮ 10% 20% 405 60° 10+, 20%, 40°, 60% 

৭১ ২২ turisted twisted 

৭১ ২৫ 3/40" 3160” 

৭২ 8 402 4012 

৭২ ৫ 203৭ 20135 

৭৩ ১২ Syestem System 

৭৩ ১৪ নম্বর হিসাব পরিচয় নম্বর, হিসাব ও পরিচয় 

৭৩ ২১ ১৩৫০টি সানা, খানি ১৩৫০ সানা খানি 

৭৪ ৪ wrice wirc 3 

৭৪ ১৪ ‘ব’ চোখ বা ‘বর’ বা চোখ 

৭৫-৭৬ প্রথম ৩টি টানার প্রস্থ টানার প্রন্থ (ইঞ্চিতে ) 

{ সূত্ৰ অর্থাৎ 
১ (ক), (খ) ও 
২ (ক) 

৭৫-৭৬ টানার দৈর্ঘ্য টানার দৈর্ঘ্য ( গজে ) 

৭৬ ৬ টানার প্রন্থ গজে টানর প্রন্থ ( ইঞ্চিতে ) 

৭৬ ১১ সুতার নম্বর হুতার সংখ্যা 

৮১ ১৭ উদাহরণ গুলি উদাহরণ গুলিতে 

৮৩ ১৭ শিলে' শিল’ 

৮৪ ১৫ পরিমাণ পরিমাপ 

ve ৯ "১৬১ কি. মি. ১৬১ কি. মি. 

৮৬ ১৮ মিটারে লিটার 

৮৬ ২২ »*গভীরতা = ফুট =‘ক’*-** **গভীরতা-_ফুট_ 
‘ক’. 

৮৬ ও৮৭ ২৫ও ১ ০৭৮৫ "৭৮৫ 

5 ২৫ **:গভীরত! = সে. মি.*** 'শগভীরতা_-সে. মি ** 

৮৭ ৭ Fahrien Fahrienheit 

৮৯ ৪ 1০৯৯ ০৯২৯ 


৯০ ১৯ Feltid Felted 


পংক্তি ভূল শুদ্ধ 
১৬ টানা টানার 
১৬ অথবা পড়েন***পড়েন উভয় 
১৭ সৃতাগুলিই কতা গুলি 
১৪ ঝাপগুলিকে ঝাঁপগুলিকে আঁড়া-আড়ি ভাবেও 


খীড়া ভাবে 


৭, ১৩৪১৮, (৯) 
১২ পড়েন 

২৫ Xx 
৮ => 
১২১১৭১২২ 6% 
২৫ ২নং।পড়েন 


১১, ১৮১২২ ৯ 


২৪ ১নং 
৮ ২নংঝণপে 
৩ বাননী 
১০ কর্ডেচেক 
২৭ ঢাকা 
৫,৬ কার্ড 
৩৬ নিৰ্দিষ্ট 
১২ কার্ডেও 
কপ 
+ নি Vey 
EM 
৪৮৪ ae 
¢ ৬ 
ও : 
ৰ 
EEE ০ 


দেখান হয় এখানে সেই ঝাঁপ 
গুলিকে খাঁড়া ভাবে 
(=) 
পড়েন 
[১1 
৮ বান 
[7 
২নং ঝাপে ছু এই চিহ্ন দেওয়া 
হইয়াছে । অর্থাৎ ১নং পড়েন 
|| 
১(ক)নং 
২নং সুতা ২নং ঝাপে 
বুননী 
কর্ডেড_ চেক্‌ 


LL) 


